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Cílem projektu optimalizace a zavedení standardizovaných postupů ve výrobě 
přírub je na základě časových snímků a MTM analýz naplánovat popsat a 
zavést optimální postupy, určit standardy, vypracovat standardizované 
postupy u vícestrojové obsluhy, vizuální kontroly. Zaučit  pracovníky podle 
nového postupu. Od projektu je očekávána stabilizace procesu, snížení 
rozpracované výroby, zvýšení kvality a objemu výroby přírub na 2200 ks za 
den pro jednu linku. Provést porovnání vlivu optimalizace na operace 
v procesu výroby příruby, u pracovišť vizuální kontroly kvantitativní posouzení 
různých pracovních postupů pomocí statistických metod (R&R Studie). 
 
Klíčová slova 








Objective of the Project of optimization and introduction of standardized 
procedures in flange production is to plan, determine and introduce optimal 
procedures based on time scan and MTM analysis; to determine standards, to 
establish standardized procedures for multi -machine operation and visual 
control and to train personnel according to new procedure. Project is expected 
to stabilize process, decrease work in process production, improve quality and 
increase volume of flange production to 2200 pieces per day for one 
production line. Furthermore to provide comparison of standardization 
influence on operations in flange production process, to perform quantitative 
analysis of several working instructions on visual control workplaces by 
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Společnost Bosch Diesel s. r. o. byla založena 4. ledna 1993 jako 
společný podnik německé firmy Robert Bosch GmbH ze Stuttgartu a 
jihlavského strojírenského závodu Motorpal a.s.. V roce 1996 se firma Robert 
Bosch GmbH stala jediným vlastníkem společnosti Bosch Diesel s.r.o. 
s výrobním závodem v Jihlavě (JhP), kdy prvořadým úkolem bylo postavit 
nové výrobní prostory a zahájit výrobu. 
Nosným programem se roku 1994 stala výroba řadových čerpadel, která 
probíhala pět let a byla ukončena v roce 1999. Postupně byla nahrazována 
výrobou čerpadel PDM a výrobou balicích strojů. Následně se výrobní 
program rozšířil o sériovou opravu rotačních čerpadel a vstřikovacích 
jednotek. 
Od roku 1999 se začaly postupně vyrábět komponenty pro systém 
Common Rail (CRS), který dnes tvoří hlavní výrobní program jihlavských 
závodů. 
V roce 2000 byla koupena výrobní hala fy. Alfatex, kde vznikl závod II. 
V roce 2001 byl postaven nový závod III, ve kterém se od roku 2002 vyrábí 
čerpadlo CP3 ve dvou výrobních halách. Třetí výrobní hala byla postavena 
roku 2005 a začalo se s výrobou čerpadla CP1H. Od září 2007 začala 
zkušební výroba vysokotlakého čerpadla CP4 (Common Rail Pump), součástí 
CP4 je příruba, jejíž výroba bude v tomto projektu optimalizována. Od ledna 
2008 začala sériová výroba.  
 
Obr. 0.1 Příruba čerpadla CP4 
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1  FUNKCE A SLOŽENÍ VYSOKOTLAKÉHO ČERPADLA CP 4 
 
Pro čerpadlo CP4 je charakteristický pohon vačkovou hřídelí. CP4 se 
nabízí ve dvou základních variantách. CP 4.1 s jednou vysokotlakou hlavou 
válce a CP4.2 se dvěma vysokotlakými hlavami válce.  
Díky důsledné modulární konstrukci je pouze těleso jediným rozdílem 
mezi oběma základními čerpadly, všechny ostatní díly jsou stejné. 
V dnešní době se CP4 vyrábí pro tlak až 2OOO bar a může být použito 
jak v osobních, tak užitkových vozech s výkonem do 350 kW. 
CP4 je navíc navrženo s dvojitou vačkou. Zatímco dříve byl možný 
pouze jeden podávací zdvih na jednu otáčku čerpadla, mohou se dnes s 
jednou otáčkou vykonat dva podávací zdvihy pro každou hlavu. 
Další z mnohých inovací je například převodový poměr mezi otáčkami a 
motoru a může být až 1:1. Doposud byly většinou realizovány převody v 






















Obr. 1.1: Vysokotlaké čerpadlo CP4.2 [1] 
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1.1 Výroba CP4 v Jihlavském závodě Bosch 
 
CP4 se skládá z několika dílců, v Jihlavském závodě Bosch (JhP) se 
nachází výroba těles, přírub, pístů, hlav válce a kompletní montáž. Ostatní 














 Obr. 1.2: Řez čerpadlem CP4 [1] 
 
 
1.1.1 Výroba těles 
 
Stručný přehled výrobních operací: 
• obrábění odlitku z hliníkové slitiny. 
• vyražení datamatrix kódu (DMC - vyražené označení dílce). 
• lisování ložiskového pouzdra pro vačkovou hřídel. 
• vysoké odjehlení. 
• čištění ve vodní lázni. 
Materiál odlitku – AlSi12CuNiMg, slitina hliníku s příměsí legur (legující 
přísada), hlavní legura Si (10,5 – 13,5%) pro zvýšení otěruvzdornosti, dále 
Fe, Cu, Mn, Mg,Ni. 
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Výroba odlitku – přesné lití v permanentní formě s pískovým jádrem, odlitek 
temperován a chlazen do vody a následné umělé stárnutí. 
Vlastnosti odlitku – Tvrdost min. 110 HBW, pevnost v tahu 240 N·mm-2.  
Základní rozdělení těles 
• tělesa pro jedno a dvou válcová čerpadla. 
• varianta EKP (pomocné elektrické čerpadlo) nebo se zubovým čerpadlem. 
 
1.1.2 Výroba přírub 
 
Stručný přehled výrobních operací: 
• obrábění výkovku z hliníkové slitiny. 
• lisování ložiskového pouzdra pro vačkovou hřídel. 
• vyražení DMC. 
• čištění ve vodním lázni. 
 
Materiál výkovku – slitina hliníku s příměsí legur, hlavní legury jsou Si 
(0,7-1,3%), Mn (0,4-1,0%) a Mg (0,6-1,2%). 
Výroba výkovku – zápustkový výkovek, temperování při teplotě (525-
540°C), chlazení ve vodě (do 40°C), ustálení na vzduchu (do 40°C, 10 minut) 
a umělé stárnutí (160-190°C). 
Vlastnosti – Pevnost v tahu 310 N·mm-2, tvrdost minimálně 90 HB, mez 
pružnosti 260 N·mm-2. 
 
1.1.3 Výroba hlavy válce 
 
Výrobní proces – v JHP se nachází část procesu výroby hlavy válce, 
tzv. tvrdé obrábění, která obsahuje Broušení a honování dosedacích ploch, 
sedel sacího a zpětného ventilu a otvoru pro píst. 
Materiál – ocel 100Cr6 (ložisková ocel), žíhaná k dosažení kuličkového 
grafitu, 100% kontrola vnitřních vad ultrazvukem a vířivými proudy. 
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Výroba – Austenizace v ochranné atmosféře, zakalení do solné lázně 
(Durferrit), ochlazení na vzduchu, kontrola zbytkového austenitu. 
Vlastnosti – Povrchová tvrdost 680±55 HV10, tvrdost v jádře 680±35 
HV10, maximální tvrdost 207 HB, vysoký stupeň čistoty.  
Konstrukce - vysoká univerzálnost, možnost natočení vysokotlakého 
hrdla dle potřeby, jediný dílec čerpadla, ve kterém jsou vedeny vysokotlaké 
kanály (2000 barů), elektroerozivní obrábění namáhaných průniků kanálů. 
Výroba pístů – píst tvoří při kompletaci část vysokotlaké hlavy válce. V 
JhP se provádí operace broušení na kulato a rozměřování do 5-ti 
rozměrových tříd po 0,5μm. 
 
1.1.4 Montáž vysokotlakých čerpadel CP4 
 
CP4 se montují na montážní lince, která se skládá ze dvou částí. První 
část je tzv. „suchá část“, zde se CP4 kompletně smontuje. Na druhé části 
montážní linky tzv. „mokrá část“ probíhá funkční zkouška, kompletace, 




 FSI VUT BAKALÁŘSKÁ PRÁCE  List   16 
 
2  ANALÝZA SOUČASNÉHO STAVU VÝROBY PŘÍRUB 
 
Úkolem analýzy současného stavu výroby přírub na výrobní lince je 
posouzení rozmístění obsluhy na všech pracovištích, ověření možnosti 
vícestrojové obsluhy na jednotlivých pracovištích. 
Následně se posuzuje vlastní způsob práce a pracovní postup 
pracovníků, ergonomie pracovišť z hlediska rozmístění pracovních pomůcek, 
nástrojů a dokumentace. 
 
2.1 Rozmístění a náplň práce pracovišť a obsluhy 
 
Rozmístění pracovišť a obsluhy je znázorněn v layoutu (schematický 
nákres rozmístění základních prvků, v příloze 1). Výroba přírub probíhá na 
dvou identických výrobních linkách, linka 2 a 3 (linka 1 je v závodě Bosch ve 
Stuttgartu / Německo). Výrobní linka se skládá ze šesti pracovišť. Každé 
pracoviště má své označení. Třískové obrábění OP 10, OP 20/30, OP 40, 
lisování pouzdra OP 15, čistící zařízení OP 100 a vizuální kontrola OP 110. 
V projektu se budou dále používat tato označení. 
 
Obr. 2.1: Výrobní linka příruby [1] 
 
 
2.1.1 OP 10 a OP 15 
 
OP 10 je pracoviště, kde příruba vstupuje do výroby. Obrábění probíhá 
na obráběcím centru EMAG VSC 250 DUO r. v. 2008.  
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Obr. 2.2 Pracoviště OP 10 s obráběcím centrem značky EMAG 
 
Technologický postup obrábění: 
• hrubování vnější kontury (strana čerpadla) 
• předvrtání vnitřní kontury (strana čerpadla) 
• hrubování vnitřní kontury (zákaznická strana) 
• soustružení načisto vnější kontury (strana čerpadla) 
• soustružení načisto vnitřní kontury (strana čerpadla, průměr 
lisování pouzdra) 
• zápich, axiální drážka (strana čerpadla) 
• vrtání středícího otvoru 
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Obr. 2.3: Označení stran příruby [1] 
 
Pracovní náplň pracovníka je uložení obrobených kusů do pracích košů 
a odeslání na OP 15, uložení neobrobených kusů z Gitterboxu (GTB – 
příhradová přepravní paleta s pletivovými boky) na paletky náležící 
dopravníku stroje EMAG. 
Pracovník obsluhuje dvě pracoviště, OP 10 a OP 15. Jedná se o 
vícestrojovou obsluhu, kdy pracovník na OP 10 vymění obrobené příruba za 
neobrobené a přechází na pracoviště OP 15 (stroj EMAG pracuje v stále,bez 
zásahu pracovníka), kde lisuje do příruby ložiskové pouzdro pro vačkovou 
hřídel a měří kvalitu zalisování, zde pracovník mění dílce ve stanici a spouští 
proces. Lisování a měření probíhá automaticky.  
 
 
Obr. 2.4: Pracoviště OP 15 pro lisování pouzdra 
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2.1.2 OP 20/30 
 
Každé vřeteno obráběcího centra EMAG VSC 250 DUO r. v. 2008 
(linka 2, r. v. 2005) obsahuje různé procesní kroky nezávisle na sobě. 
Z tohoto důvodu je pracoviště označeno OP 20 a OP 30 (provádí 2 na sobě 
nezávislé operace). 
 
Obr. 2.5 Pracoviště OP 20/30 s obráběcím centrem značky EMAG 
Technologický postup operací: 
OP 20 
• odjehlení zahloubení pro šroub M6. 
• hrubování vnější kontury (zákaznická strana). 
• soustružení vnější kontury načisto (zákaznická strana). 
• soustružení vnitřní kontury načisto (zákaznická strana). 
• zápich drážky o-kroužku (zákaznická strana). 
• čelní zahlubování našroubované kapsy. 
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OP30 
• soustružení vnější kontury načisto (strana čerpadla). 
• zápich drážky o-kroužku (strana čerpadla). 
• soustružení pouzdra načisto. 
 
Pracovní náplň obsluhy je transport obrobených přírub na pás k OP 40 
a uložení neobrobených přírub na paletky náležící dopravníku stroje EMAG. 
Na tomto pracovišti je také zavedena vícestrojová obsluha s tím, že 
pracovník obsluhuje pracoviště OP 20/30 na obou linkách, obě pracoviště 
jsou identické. 
 
2.1.3 OP 40 Linka 2 
Pracoviště obsahuje dvě obráběcí centra GROB D-87719 r. v. 1996, 
které obsluhuje jeden pracovník. OP 40 linky 2 je jediné pracoviště, kde se 
neukládají příruby na paletky, ale upínají se v čelistech. 
 
 
Obr. 2.6 Upínání do čelistí 
Obě centra mají stejný technologický postup výroby: 
• čelní zahlubování otvorů pro šrouby, pro připevnění k čerpadlu. 
• vrtání odvzdušňovacího a vratného otvoru. 
• odjehlení odvzdušňovacího a vratného otvoru. 
• vrtání a odjehlení otvorů pro šrouby, pro připevnění k čerpadlu. 
 
Pracovní náplň obsluhy spočívá ve vložení přírub do upínacích kleštin, 
vyjmutí obrobených přírub z upínacích kleštin a vložení do pracích košů.  
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Obr. 2.7  Pracoviště OP 40 linky 2 se 2 obráběcími centry značky GROB 
 
2.1.4 OP 40 linka 3 
Pracovní náplň tohoto pracoviště je vyjmutí obrobených přírub z paletek 
a vložení do pracích košů, uložení neobrobených přírub na paletky. Obrábění 
probíhá pomocí obráběcího centra GROB G 320 r. v. 2005. 
 
2.1.5 OP 100 
Na tomto pracovišti se provádí praní příruby vysokotlakým proudem 
koncentrátu vody s Hakupur 260 Al-B. Příruba musí být čistá bez špon, jehel 
a oleje. Procesní kroky se dělí na čištění, dočištění, ofukování, vakuové 
sušení a chlazení. 
Čistící zařízení DÜRR universal 71W r. v. 2007, je bezobslužné, 
vkládání pracích košů s přírubami provádí pracovník OP 40 linky 2, linky 3, 
nebo seřizovač výrobní linky. 
 
2.1.6 OP 110 
Poslední, výstupní pracoviště výrobní linky. Technologický postup má 
dvě části, vizuální kontrolu a balení. 
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Pro jednu výrobní linku je jedno pracoviště. Všechny činnosti provádí 
pracovníci manuálně, manipulaci s KLT (plastová přepravka pro uskladnění 
materiálu) pomocí vozíků. 
 
Obr. 2.8: Pracoviště vizuální kontroly 
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2.2 Rozbor  a řešení nedostatků na výrobní lince přírub 
 
Tato část projektu je zaměřena na odhalování nedostatků na výrobní 
lince. Nedostatky se projevují na celkovém uspořádání výrobní linky i na 
pracovních postupech jednotlivých pracovníků. 
 
2.2.1 Celkové uspořádání linky 
 
Celkové uspořádání linky je vykresleno v layoutu. Z layoutu jsou patrné 
velmi velké vzdálenosti mezi stroji. Nejvíce je tento nedostatek znát na OP10 
a OP 15. Zde pracovník provádí vícestrojovou obsluhu, při které dochází 
k časovým ztrátám a zvýšení pracovní zátěže obsluhy z důvodu poměrně 
velké vzdálenosti mezi jednotlivými pracovišti. 
Další nedostatky byly zaznamenány také při toku pomocného materiálu, 
zejména přivezení prázdných pracích košů na OP 10. Prací koše končí na 
OP 110 a odtud si je obsluha dopraví pomocí vozíku na OP 10, tento úkon 
trvá přibližně 2,5 minuty. 
Návrhy řešení uvedených nedostatků:  
- posunutí pracoviště OP 15 blíže k OP 10. 
- vytvořit tvar výrobní linky tak, aby OP 110 bylo vedle OP 10. 
- prací koše z OP 110 dopravovat pomocí dopravníku na OP 10. 
- kompletní robotizace pracovišť, kde veškeré operace by byli vykonávány 
roboty. 
Všechna tato řešení nelze v tomto projektu vzhledem k vysoké finanční 
náročnosti a nízké návratnosti, při současném objemu výroby uskutečnit. 
Možné nové koncipování rozestavění výrobní linky je po případném 
stěhování, se kterým je v průběhu výstavby dalších modulů CP4 počítáno. 
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2.2.2 Nedostatky na pracovištích 
 
I. Původní umístění GTB před optimalizací: OP 10, nevhodná poloha 
GTB, který je umístěn nízko a ve vodorovné pozici. V případě menšího 
počtu kusů se musí obsluha ohýbat do GTB a sahat do vzdálenosti 
delší 1m. 
Navrhované optimalizované umístění GTB: Umístit GTB na hydraulický 
zvedák s náklonem. 
 Současné, částečně optimalizované řešení: GTB umístěn na ocelové 
konstrukci ve výšce 50 cm od země, obsluha se nemusí ohýbat, stále 
ale v případě menšího počtu polotovarů musí sahat do větší 
vzdálenosti. Tento stav zůstane ponechán, nedostatek již není v takové 
míře (polotovary si lze přisunou rukou blíže k sobě, situace nastává 
přibližně 1 za 3 směny), aby byla nutná další investice. 
 
2.9 Umístění GTB před optimalizací 
 




2.11 Návrh zvedáku GTB  
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II. Nevhodné umístění KLT na OP 15 (obr. 2.4): umístění KLT s pouzdry je 
vhodnější na pravé straně stroje, hlavně z pohledu obsluhy a práce 
oběma rukama.  
 
III. Průběh výměny přírub na OP 20/30 před optimalizací: při ukládání 
neobrobených přírub z košů na paletky OP 20/30, nebo při ukládání 
obrobených přírub z paletek do košů, postupuje obsluha stroje dvěma 
způsoby.  
V prvním případě dává plné či prázdné koše správně na 
odkládací místo a vyměňuje příruby po dvou kusech, ale nevýhodou 
tohoto způsobu je, že je náročný z hlediska chůze. 
Ve druhém případě koš si obsluha položí na kraj pásu a druhou 
rukou vyměňuje příruby. Tento způsob je náročný na čas (pracuje se 
jen jednou rukou), z hlediska chůze není tento způsob tak náročný. 
Zásadní nedostatek při tomto způsobu práce je stékání oleje z košů a 
přírub na vanové rošty, stékat mohou i na oděv a boty obsluhy a 
zvyšuje se riziko pracovních úrazů. 
Návrh optimalizované řešení: Instalování posuvného odkládacího 
místa. Obsluha si při chůzi posouvá odkládací místo. Odpadají kroky 
zpět, obsluha může pracovat oběma rukama. 
 
 
Obr. 2.12: Pevné odkládací 
místo na koše 
 
Obr. 2.13: Posuvné odkládací 
místo pro koše 
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IV. Vkládání přírub do stroje na OP 40 linka 2 před optimalizací: Při 
ukládání neobrobených přírub obsluha pracuje jen jednou rukou, druhá 
je nevyužitá. 
Navrhované řešení: Příruby vkládat do upínek oběma rukama 
Vkládání přírub do stroje po optimalizaci: Stejný způsob jako před 
optimalizací, příruby je nutné vkládat do upínacích čelistí jednou rukou, 
opatrně, případně s pomocí druhé ruky, tak aby nedošlo k poškození 
příruby od kleštin. Navrhované řešení není možné přijmout. 
V. Špatně řešený transport košů z dopravníku na  OP 40 linka 2: Při 
odebírání košů z dopravníku dochází ke stékání oleje z košů a přírub 
na zem, tím se velmi zvyšuje možnost pracovního úrazu a při cestě na 
druhý stroj je zvýšena zátěž obsluhy. 
Navrhované řešení: Z dopravníku přemisťovat koše s přírubami pomocí 
vozíků s odtokem oleje do nádoby ve spodní části, zúžit podložku 
s okapovou vanou na šířku dveří stroje, tím by vznikl prostor pro vozíky. 
Řešení eliminuje stékání oleje na zem a sníží se i zátěž obsluhy při cestě 
na druhý stroj. 
Vyřešení nedostatku: Podložky nemohli být zúženy z důvodu možného 
spadu olejových kapek vedle podložky při ofukování stroje stlačeným 
vzduchem. Z tohoto důvodu byly nainstalovány nájezdy na podložky, aby 
se obsluha jednoduše dostala na s vozíkem blíže ke stroji. Vozíky jsou 
nyní vyráběny. 
 
Obr. 2.14 Pracoviště OP 40 bez úpravy 
 
Obr. 2.15 Pracoviště OP 40 s nájezdy 
pro vozíky 
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VI. Špatně řešené ukládání zkontrolovaných přírub do blistrů (plastový obal 
tvarovaný dle výrobku): OP 110, na pracovišti jsou vkládány příruby do 
2 druhů blistrů, nepogumovaný  (nelze čistit a z důvodu možných 
nečistot, které mohou přírubu znehodnotit, je nutno při vkládání přírub 
do tohoto blistru použít ochranou fólii, která se pokládá na blistr a  na 
fólii příruba) a pogumovaný. Při použití musí obsluha vizuální kontroly 
při každém 16. kusu (počet míst pro příruby v blistru) sáhnout pod vozík 
pro igelitovou fólii, která se pokládá na blistr. Tento způsob je velmi 
časově náročný. 
Navrhované řešení: Používat jen jeden druh blistru. Při používání 
nepogumovaného blistru vytvořit na tyto fólie přihrádku u pracovního 
stolu, tak aby obsluha nemusela sahat do přihrádky pod vozík, časová 
úspora v tomto případě by byla významná (kompletní výpočet v příloze 
2), časová náročnost by klesla z 8,43 s·ks-1 na 0,2 s·ks-1. 
Stav po optimalizaci: Nepogumované blistry jsou stahovány (po dohodě 
s ostatními závody, které tyto blistry používají) z oběhu a nadále budou 
používány jen blistry pogumované a není již potřeba upravovat 
pracoviště. 
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Obr. 2.16: Druhy blistrů 
 












VII. Rozpracovaná výroba před optimalizací: Není přesně určeno, nebo 
pracovníci nedodržují přesné dávkování (počty zpracovaných kusů 
v cyklu) a velikost rozpracované výroby. 
Navrhované řešení: Na OP 10+15, 20/30 je určena pracovní dávka 16 
ks, tzn. přechod na další stanici po odeslání 2 košů. Dávka 16 ks je 
určena dle počtu obrobených přírub z OP 10, které lze zpracovat bez 
čekání. Možná volba je i 8, či 24 ks. Určená dávka byla zvolená i 
s ohledem na plynulost výroby (velikost rozpracované výroby a na 
množství přechodů obsluhy mezi stroji. Při dávce 8 ks se počet 
přecházení zvýší což se setkává i s nesouhlasem obsluhy, při dávce 24 
ks, se sníží plynulost výroby, a zvýší se náročnost na OP 20/30. Na pás 
k OP 40 lze položit jen 2 koše na sobě a pak se přechází na druhé 
pracoviště. V případě vyšší dávky se musí obsluha vracet pro jeden 
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zbylý koš, nebo v další cyklu odnese na pás k OP 40 2x2 koše. To bude 
mít za následek čekání na OP 40.  
Na OP 110, vizuální kontrola, je dávkování dáno počtem košů, které 
najednou vyjíždějí z pračky tj. 3 koše (24 ks). Obsluha OP 110 si ale na 
stůl dává po 1 koši z důvodu časového, kdy je nutno slézt ze židle pro 
přesun všech 3 košů na stůl, nebo bezpečnosti práce, kdy je možné 
poranění zad při uzvednutí 3 košů najednou v hlubokém předklonu, 
nebo i možný pád ze židle.  
Stav rozpracované výroby po optimalizaci: Na všech pracovištích je 
dávkování zavedeno jako standard, obsluhy stanic jsou zaškolovány. 
 
Obr. 2.19 Rozpracovaná výroba na OP 
10 před optimalizací 
 
Obr. 2.20 Rozpracovaná výroba na OP 
10 po optimalizaci 
     
 
Obr. 2.21 Rozpracovaná výroba 
na OP 40 před optimalizací 
 
Obr. 2.22 Rozpracovaná výroba 
na OP 40 po optimalizací 
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Obr. 2.23 Rozpracovaná výroba na OP 110 
před optimalizací 
 
Obr. 2.24 Rozpracovaná výroba na OP 
110 po optimalizaci 
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3  ČASOVÉ ANALÝZY JEDNOTLIVÝCH PRACOVIŠŤ NA 
LINCE VÝROBY PŘÍRUB         
 
S ohledem na různé podmínky na pracovištích a různých způsobů 
práce se v praxi aplikuje několik metod zjišťování časových dat. 
a) metoda rozborově výpočtová – spočívá v rozboru operace na dílčí 
časové úkony, popř. pohyby, a na stanovení spotřeby času pro tyto 
složky pomocí normativů času. 
b) metoda rozborově průzkumná – princip metody je stejný, jako u 
metody rozborově výpočtové. Místo normativů času se však čas pro 
jednotlivé složky operace stanoví pomocí snímkování – časových 
studií. Může se provádět klasickou technikou, tj. plynulým 
pozorováním a měřením nebo technikou momentového pozorování. 
c) metoda rozborově porovnávající – vychází z toho, že u výrobků 
tvarově podobných a technologicky shodných určujeme normu času 
dle jednotlivých složek operace porovnáním s obdobnými časy 
daných složek operace výrobků jiných velikostí, pro které byla dříve 
stanovena norma některou z předchozích rozborových metod. 
d) metoda sumární – u této metody, na rozdíl od metod rozborových, se 
norma času stanoví přímo svou celkovou hodnotou, tj. bez rozboru 
operace na jednotlivé složky a bez zkoumání časů těchto složek. 
e) metoda statistická  - normu propočteme jako průměrnou spotřebu 
času na pracovní operaci, dosahovanou za určité časové období. 
f) metoda odhadová – sumární odhad spotřeby času je založen pouze 
na zkušenostech normovače. Odhad slouží jen pro orientační účely. 
V tomto projektu byly použity dva druhy měření času a to metoda 
rozborově výpočtová (MTM) a metoda rozborově průzkumná (analýza 
procesu, technika chronometráže). 
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3.1 Výsledné časy pomocí metody MTM 
 
3.1.1 Vnik, vývoj a použití metody MTM 
Vznik metody MTM - v roce 1980 pracovali američtí vědci v oblasti 
práce, na “Methods Engineering Council”. V roce 1948 vyšla kniha „Methods-
Time Measurement“, v níž jsou shrnuty základy MTM. V roce 1962 založili 
průmyslové podniky Německé sdružení MTM.  
Vývoj metody MTM - aby bylo možné vzájemně ohraničit základní 
pohyby a určit pro ně časové nároky, filmovalo se množství průmyslových 
pracovních postupů. Spočítáním obrázků připadajících na jeden pohyb 
(rychlost filmu 16 obrázků za sekundu) se určili skutečné časy. Časy určené 
pomocí filmu se určili pro základní pohyby. Pro pohyby jako např. chůze, byly 
skutečné časy určeny pomocí časových snímků. Časové rozdíly vyplívající 
z interpersonálních výkonnostních rozdílů byly vyrovnány za pomoci 
americké metody hodnocení výkonnostních stupňů, metody LMS (Normální, 
stoprocentní výkon se popisuje jako výkon, odpovídající výkonu středně 
zručného člověka, který může tento výkon podávat dlouhodobě, bez pracovní 
únavy) byl určen normální výkon MTM (skutečný čas dle filmu vynásoben 
středním výkonnostním stupněm LMS hodnocené skupiny). Normální 
výkonnostní časy MTM byly potom zpracovány za pomoci statistické metody, 
aby se vyrovnaly rozdíly v naměřených hodnotách. Z toho vznikla karta 
hodnot normovaných časů. 
Metoda MTM se dále rozšířila po celém světě a např. v roce 1990 
patřilo k německému sdružení MTM asi 328 podniků, 24 spolků a 350 
jednotlivců. 
Základ MTM zůstává stejný, nebo jen s minimálními změnami. Neustálý 
vývojem metody vznikla řada modifikací UAS, STD, MEK, MOST, SAM, RWF 
apod. 
Použití MTM – Tvorba pracovních postupů a výrobků – plánování a 
tvorba pracovních postupů, tvorba směrnic pro konstrukci pracovních 
prostředků, konstrukce nástrojů, nářadí a výrobků. 
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- Určování časů – tvorba plánovaných časů zejména 
 pomocí standardních dat MTM, určování zadaných časů pro odměřování 
podle výkonů, předběžné kalkulace. 
- pracovní výchova – popisy postupů jako podklad  
procesu výuky.  
 
3.1.2 Výsledky analýz 
 
Analýzy MTM byly provedeny dle pracovních postupů, které budou 
určeny standardem, MTM analýza pracovních postupů dle stavu před 
určením standardních postupů by byla příliš náročná, hlavně z důvodu 
různých pracovních postupů nejen mezi směnami, ale i mezi pracovníky 
v jednotlivých směnách (zde jde o detailní postupy např. při stejném úkonu 
práce jednou rukou, dvěma rukama).   
     Tab. 3.1 Výsledné časy MTM 
Stanice OP 10+15 OP 20/30 OP 40 L2 OP 40 L3 OP 100 OP 110 
Pracovník 18,4 12,7 28,1 28,8  24,9 
Stroj 31,5 31,6 26,8 24,1 15,3  
 
Z tabulky je jasně patrné, že strojní čas ovlivňuje takt celé linky 
(kompletní výpočty časů v příloze 3) 
 
3.1.3 Ověření vícestrojové obsluhy na pracovištích 
 
Jednou z částí tohoto projektu, bylo ověření vícestrojové obsluhy na OP 
10+15, OP 20/30 linka 2 + linka 3 a OP 40 linka 2. 
Výsledky MTM analýz byly převedeny do tabulek používaných 
oddělením TEF 6 ve firmě Bosch Diesel s.r.o. Pomocí těchto tabulek, lze 
jednoduše vypočítat možnost vícestrojové obsluhy a graficky znázornit 
přesný průběh celého cyklu (v příloze 4). 





Obr. 3.1 Výsledek výpočtu využití obsluhy na OP 10+15 
Z výpočtu je zřejmé, že na OP 10+15 je možná dvoustrojová obsluha. 
Údaj 1,67 obsluhy znamená, obsluha je schopná obsluhovat 1,67 stroje. 
   




Obr. 3.2 Výsledek výpočtu využití obsluhy na OP 20/30 linka 1+2 
Z výpočtu je zřejmé, že na této operaci by byla případně možná 
obsluha dokonce 4 strojů (bráno v případě, že jsou dodrženy stejné 
vzdálenosti a úkony. Údaj 4,17 obsluhy znamená, obsluha je schopná 
obsluhovat 4,17 stroje. 
 
OP 40 Linka 2 
 
Obr. 3.3 Kapacitní využití obsluhy 
Z výpočtu je zřejmé, že na této operaci by byla případně možná 
obsluha 3 strojů (bráno v případě, že jsou dodrženy stejné vzdálenosti a 
úkony. Údaj 3,03 obsluhy znamená, obsluha je schopná obsluhovat 3,03 
stroje. 
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3.2 Výsledné časy chronometrického měření 
 
Jako metoda tohoto měření byla vybrána metoda procesní analýzy. 
Tato metoda se používá převážně na vyjádření stability procesu po zavedení 
standardizace. V našem projektu byla použita i před vlastní standardizací pro 
konečné porovnání vlivu standardizace na stabilitu procesu (kompletní 
analýzy v příloze 2). 
Principem procesní analýzy je naměření 20 časů bez přerušení, tzn. 
v žádném případě se měření nezastavuje, čas který do procesu nepatří se 
vyškrtne. Necyklické časy patřící do procesu se ponechají a do výsledného 
průměrného času se přepočítávají. Podíl odchylky od průměru a počtu kusů, 
po kterém nastává tento necyklický čas (měření po 64 kusech) se přičte 
k průměru cyklických činností a daná suma určí čistý průměr procesního 
času. Dále se vyhodnotí stabilita procesu. Stabilita procesu se vyhodnocuje 
jen z cyklických činností. 
 
     Tab. 3.2 Naměřené časy procesní analýzy 
Stanice OP 10+15 OP 20/30 OP 40 L2 OP 40 L3 OP 100 OP 110 
Pracovník 31,6 32 29,6 29,6  14,3 
Stroj     15,3  
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3.3 Porovnání výsledků měření 
 
 
Obr. 3.4 Graf porovnání výsledků MTM a procesní analýzy 
 
Rozdíl časů pomocí metody MTM a procesní analýzy mají malý rozptyl 
a ukazuje se přesnost obou metod. Přesnost času MTM u OP 10+15 a OP 
20/30 je dána zadaným strojním časem. U operací OP 40 již vznikl určitý 
rozdíl, který ovlivňuje manuální práce obsluhy stroje. Vysoký rozdíl 
naměřených časů je na operaci 110, což je vizuální kontrola. Na výsledek 
tohoto pracoviště má vliv mnoho aspektů. Kvalita zaučení dotyčného 
pracovníka, momentální kvalita přírub, manuální zručnost apod. 
V další části projektu bude počítáno s časy MTM analýzy. Časy z MTM 
analýzy jsou stálé (pokud se nezmění pracovní postup operace) a 
neovlivňuje  je žádný z aspektů ovlivňující výsledky chronometrického 
měření. 
 Procesní analýza bude použita na konci projektu k ověření vlivu 
standardizace na stabilitu proces.  
[s] 
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4  STANDARDIZACE VE VÝROBĚ PŘÍRUB 
 
4.1 Co je to standard 
 
Standart musí být – popsán, definován a vizualizován. 
Jako příklad mohou sloužit věci z běžného života, např. jídní řád, ve 
výrobní oblasti společnosti Bosch, jsou např. standardní kombinační tabulka 
práce (StAB) pro vizualizaci pro popis pracovních postupů, plán 
čištění/údržby , značení minima a maxima v supermarketech (mezisklad – 
dílce jdoucí z výroby nebo do výroby). 
Je nutné přesně rozlišovat co je standard a co metoda. Například BPS 
(Bosch Production Systém) je metoda vedoucí ke standardu, ale jízdní řád 
Milkruna (skladník – interní pojmenování) je standard. 
Zpracování standardů probíhá v týmu se zapojením pracovníků, kteří 
na strojích pracují a znají dobře, kde lze získat, či ztratit. Schvalování 
standardů by měl mít v kompetenci ale někdo, kdo zodpovídá za chod linky a 
všechny směny, z důvodu platnosti standardu na všech směnách bez 
rozdílu. Pracovníky by měli instruovat vedoucí týmů, kteří jsou prvním 
kontaktem samotných pracovníků směrem k vedoucímu linky. 
Standardizovaná práce definuje přesné procedury pro každého 
operátora ve výrobním procesu. Standardizovaná práce je předmětem 
neustálého zlepšování. Poskytuje dokumentaci pro každou směnu, sníží 
nežádoucí kolísavost výkonu, usnadňuje zaškolení nových operátorů, 
zpřehledňuje proces, eliminuje plýtvání, snižuje nehody a stres. 
Jako standard se určuje nejlepší varianta provádění cyklu, procesu. 
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4.2 Stanovení základních časů 
 
4.2.1   Výpočet zákaznického taktu (TT) 
 
Zakládá se na celkových odvolávkách na linku, výrobní jednotku. Je 
základem pro dimenzování linky a pro výpočet plánovaného taktu. 
V tomto projektu jsou použity hodnoty z výrobní linky. 
4.1 Tabulka hodnot pro výpočet času plánovaného prostoje 






prostoje [min] 90 100 10 200 
 
4.2 Tabulka hodnot pro výpočet plánované doby cyklu 
Požadavky zákazníka na 
den [ks] 
OEE ztráty [%] OEE 




 ( 4.1) 
 
( 4.2) 
AT ……… disponibilní čas 
DP ……… plánované prostoje 




4.2.2 Výpočet plánované doby cyklu (TCT) 
 
Plánovaná doba cyklu vyjadřuje současné tempo výroby. Jakmile je 
spočítán zákaznický takt, je potřeba přičíst veškeré ztráty ve výrobě 
(přeseřízení, poruchy, organizační ztráty – OEEZTRÁTY). 
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Zákaznický takt a plánovaná doba cyklu bude využita v dalším postupu, 
převážně při grafickém vyjádření časových cyklů pracovišť. 
 
 
4.2.3 Stanovení typového spektra 
V dalším postupu je nutné analyzovat, jaké výrobky linka vyrábí (typové 
spektrum). Na základě posbíraných údajů se sestaví žebříček výrobků 
s největším počtem vyráběných kusů, po exoty s nejmenším počtem 
vyráběných kusů. 
V tomto projektu je typové spektrum malé. Vyrábí se 5 typů přírub, ale 
rozdíl mezi typy je jen v délce hrdla na zákaznické straně příruby (2 druhy). 
Přibližně 92% vyráběného sortimentu je jen typ s krátkou přírubou, při další 
práci nebude typové spektrum ovlivňovat výsledek a projekt se může zaměřit 
na jeden typ a jeho hodnoty. 
 
4.2.4 Stohový diagram 
 
Soupis pravidelně se opakujících prací v lince, které přidávají hodnotu, 
tzv. stohový diagram, podklad pro vytvoření pracovního standardu. 
Vzájemné seřazení po sobě jdoucích pracovních úseků popisuje sled 
operací jednoho pracovníka bez strojních časů. 
Na základě stohového diagramu je sestaven sled pracovních operací 
(montážních úkonů) pro jednotlivé pracovníky. 
Všechny ruční činnosti, které se opakují v každém cyklu, se 
zaznamenávají do stohového diagramu. Do stohového diagramu se neuvádí 
strojní časy. Posuzuje se standardní rozpracovaná výroba, díl zůstává ve 
stroji, zatímco se obsluha pohybuje. 
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Stanice Činnost Čas (s) Suma
10+15 Přechod ke stanici 10 2,3
Manipulace s koši 0,7
Obrobená příruba do koše 1,3
Neobrobená příruba na paletku 2
Přechod k OP 15 2,3
Vložit přírubu a pouzdro 3,8
Spustit lisování 0,4
Příruba do měření 0,4
Spuštění měření 0,4
Odložení příruby 2
Měření, manipulace s materiálem 3,3 18,9
20/30 Příchod ke stanici 0,5
Obrobené příruby do koše 1,4
Neobrobené příruby na paletky 2,4
Koše na dopravník k OP 40 0,8
Přechod na linku 3 0,5
Měření 2,8 8,4
40 Přechod k OP 40.1 1,2
Očištění vzduchem 1,5
Příruby do koše 2,2
Příruby do stroje 3,7
Spuštění stroje 1
Manipulace s materiálem 3,5
Přechod k OP 40.2 1,2 14,3
110 Přísun materiálu 0,3
Vizuální kontrola 22,5
Odvoz materálu 2,2 25
SUMA 66,6  
Obr. 4.1 Stohový diagram linky 2 
Stanice Činnost Čas (s) Suma
10+15 Přechod ke stanici 10 2,3
Manipulace s koši 0,7
Obrobená příruba do koše 1,3
Neobrobená příruba na paletku 2
Přechod k OP 15 2,3
Vložit přírubu a pouzdro 3,8
Spustit lisování 0,4
Příruba do měření 0,4
Spuštění měření 0,4
Odložení příruby 2
Měření, manipulace s materiálem 3,3 18,9
20/30 Příchod ke stanici 0,5
Obrobené příruby do koše 1,4
Neobrobené příruby na paletky 2,4
Koše na dopravník k OP 40 0,8
Přechod na linku 3 0,5
Měření 2,8 8,4
40 Příruby do koše 1,7
Příruby na paletky 1
Spuštění stroje 0,1
Manipulace s materiálem 1,9
4,7
110 Přísun materiálu 0,3
Vizuální kontrola 22,5
Odvoz materálu 2,2 25
SUMA 57  
Obr. 4.2 Stohový diagram linky 3 
 
 
4.2.5 Teoretický výpočet počtu pracovníků 
Výsledný počet pracovníků se získá poměrem součtu manuálních 
činností (výsledek stohového diagramu) a TCT, výsledná hodnota se vždy 
zaokrouhluje na celá čísla nahoru. 
 
Tab. 4.3 Tabulka plánovaného počtu pracovníků 
 Linka 2 Linka 3 
Součet manuálních 
činností 66,6 57 
TCT 33,2 33,2 
Výsledný počet 




Současný stav obsazení linky je 3,5 pracovníků na 1 linku, při 
současném rozložení i typu strojů nelze snížit počet pracovníků. 
Možnost snížení počtu pracovníků je možný jen na OP 40, kde by bylo 
případně možné aby obsluha pracovala stylem jako na OP 20/30. Vzhledem 
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ke druhu nasazení strojů (různé strojní časy, různé dávkování) a umístění 
OP 40 linka 3 (plošina se schody, vysoká zátěž pro obsluhu při vícestrojové 
obsluze). 
Vzhledem k rozložení linky byl vynechán balanční diagram využití 
pracovníků linky, který naznačuje pracovní vytížení jednotlivých pracovníků. 
V tomto projektu tato vizualizace nemá vypovídající hodnotu. 
 
Obr. 4.3 Příklad balančního diagramu využití pracovníků 
 
4.3  Standardní pracovní plán pro pracovníka, linku 
 
Standardní pracovní plán se skládá ze dvou částí. Sled pracovních 
operací (levá/pravá ruka) a případně pracovní návodku s názorným 
(fotografie) příkladem pracovního postupu (v příloze 7). 
Nedílnou součástí je vizualizace na pracovišti dalších dokumentů a to 
layout pracoviště se zakreslením důležitých a kritických míst a vizualizace 
StAB (standardní kombinační tabulka práce), která se skládá ze souhrnu 
normovaných časů pracovníka operace, grafu průběhu času cyklu a layoutu 
pracoviště StAB všech pracovišť v příloze 5). 
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4.3.1 Standardní pracovní plán pracovníka 
 
Vizualizace standardních pracovních plánů na pracovišti (standardní 
pracovní plány všech pracovišť v příloze 6). 
Tab. 4.4 Sled operací OP15 
Č. LEVÁ RUKA PRAVÁ RUKA
1 Uchopit novou přírubu Uchopit nové pouzdro
2 Vložit nové pouzdro na trn
3 Příruba se zalisovaným pouzdrem z přípravku lisování
4 Novou přírubu do přípravku lisování
5 Spustit lisování
6 Přírubu se zalisovaným pouzdrem do přípravku měření
7 Spustit měřící proces
8 Odložit změřenou přírubu do koše k OP 20/30   
 
4.3.2 Standardní plán linky 
V případě linky se vizualizují 2 ukazatele. Graf ztaktování linky a 
celkový layout linky se zakreslením důležitých a kritických míst (příloha 8). 
Graf ztaktování linky vizualizuje časovou náročnost jednotlivých 
operací, zákaznický takt a plánovaný čas cyklu. Tento graf, je velice 
důležitou součástí dokumentace linky, právě pro porovnání časové 
náročnosti operací pro jejich případné úpravy. Vždy by se mělo při úpravách 
strojních časů strojů, či pracovních postupů, soustředit na operaci 
s nejdelším taktem. 
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4.4 Zaučení obsluhy dle standardu 
 
Po potvrzení navržených standardů, se pokračuje krokem zaškolování 
pracovníků, dle nových standardizovaných postupů.  
V této době přichází nejvíce námitek od obsluhy, i když se v přípravě 
postupů k ničemu nevyjadřovali. Obsluhu je nutno vždy vyslechnout, 
v případě vhodné připomínky lze standart změnit, ale nesmí nastat situace, 
že by se měnil neustále, nejprve je nutné nechat názor projít všemi směnami, 
přes seřizovače a poté, když se uzná, že tato idea je správná, zavést jí do 
standardu. 
Zaučení obsluhy se provádí detailní vysvětlením všech kroků v operaci, 
případně i ukázkou vlastního postupu. Jakmile se zdá, že je obsluha 
s postupem srozuměna, nechá se dle postupu pracovat pod dohledem 
školitele. Po chvíli se nechá obsluha pracovat samostatně, jen s občasnou 
namátkovou kontrolou. 
Tab. 4.5 Plán zaškolení pracovníků 
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4.5 Potvrzení procesu 
 
Potvrzení procesu je poslední bod standardizované práce. Potvrzení 
procesu provádí směnový mistři, mistři linek, vedoucí linek, vedoucí provozu 
atd. 
Hlavní předpoklad pro potvrzení procesu že standard je definován. Při 
potvrzení procesu prochází pověřený pracovník linkou a kontroluje zadané 
body, zda jsou definované standardy dodržovány. Pokud nastane odchylka, 
zaznamená se do formuláře potvrzení procesu (v příloze 9). 
V případě nedodržování standardů je nutná okamžitá analýza odchylek, 
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5  OVĚŘENÍ VLIVU STANDARDIZACE NA VÝROBU PŘÍRUB 
 
Ověření vlivu standardizace ve výrobě přírub, je proveden pomocí 
procesních analýz (kompletní procesní analýzy v příloze 2), které byly 
naměřeny před zavedením standardizace a po zavedení. Na vizuální 
kontrole byla pro ověření vlivu standardizace provedena MSA studie. 
5.1 Analýzy procesu 
 
První měření analýzy procesu proběhlo bez jakékoli instruktáže obsluhy 
strojů. Druhé měření proběhlo po stanovení standardů, obsluha byla plně 
zaškolena. 
 
5.1.1 OP 10+15 
 





Min 15,2s 27,9s 
Max 76,5s 35,8s 
Ø 31,6s 31,5s 
σ10+15 18,5 2,2 
 
Hodnota minima a maxima uvedená v tabulkách (tab. 5.1 – 5.5) je 
v případě OP 10+15 a OP 110 odlišná, od hodnoty uvedenou v hlavičce 
grafu. Zde v projektu jsou uvedeny minima a maxima cyklických činností, pro 
lepší porovnání získaných dat. V hlavičce grafu jsou uvedeny hodnoty i 
necyklických činností, které patří do procesu. 
Jak je patrné z grafického zobrazení, je takt cyklu před standardizací 
výrazně nestabilní, což je zapříčiněno nenadefinováním velikosti 
rozpracované výroby mezi operacemi 10 a 15, obsluha si dávkování definuje 
dle vlastního uvážení a stává se, že na OP 10 zpracuje najednou více kusů, 
což způsobuje čekání na OP 15, což ovlivňuje výsledný čas přepočítaný na 
jeden kus. Nestabilita je i zřejmá z rozpětí pozorovaných časů min. 15,2s a 
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max. 76,5s a směrodatné odchylky σ. V úvahu byly brány všechny naměřené 
časy, poněvadž nestrannému pozorovateli nebylo vůbec jasné, co v tuto 
chvíli obsluha dělá. 
Měření po stanovení standardů už jasněji ukazuje, že po nadefinování 
rozpracované výroby je proces stabilnější a u větších odchylek je jasné co 
obsluha v tuto chvíli dělá. Proces se ještě nedá označit za stabilní, ale za 
současných podmínek, kdy obsluha čeká na stroj a jelikož nestojí připravena 
u stroje, v čase čekání provádí např. administrativní úkony, případně rychlé 
očištění některého stroje (tyto úkony se při měření nevyskytovali), nepřichází 
k paletkám na OP vždy ve stejném čase a nastávají zde odchylky, vcelku 
uspokojující. Přesto se stabilita procesu výrazně zlepšila. Čištění stroje a 
měření příruby je definováno v procesu, tudíž do výpočtů procesní analýzy 
patří a napomáhá transparenci a stabilitě procesu v celkovém měřítku.  
 
5.1.2 OP 20/30 
 
 





Min 1,4s 14,9s 
Max 49,9s 18,6s 
Ø 16s 15,8s 
σ20/30 15,9 0,5 
 
Výsledek procesní analýzy před standardizací je obdobný výsledku na 
operaci 10+15. Pracoviště 20/30 a 10+15 byly měřeny ve stejný čas, tzn. 
nestandardní práce na OP 10+15 ovlivní i stabilitu procesu na OP 20/30. 
Výsledkem je, že proces je výrazně nestabilní. 
Situace po standardizaci už vykazuje stabilitu, což vyjadřuje rozptyl 
min/max i směrodatná odchylka. Na této operaci opět velmi převládá strojní 
čas, obsluha má dostatek času na své úkoly, ale tento dostatek času může 
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zapříčinit i nestabilitu procesu. Z tohoto důvodu (prodiskutováno s mistrem i 
obsluhou) bylo přesně určeno místo, odkud obsluha začíná vyměňovat 
příruby na paletkách. Výhodou tohoto standardu je pro obsluhu jasně 
viditelný časový prostor, který má ještě do výměny a může plnit jiné úkoly. 
Měření, čištění apod. Čištění stroje a měření příruby je definováno v procesu, 
tudíž do výpočtů procesní analýzy patří a napomáhá transparenci a stabilitě 
procesu v celkovém měřítku. 
5.1.3 OP 40 Linka 2 
 
Tab. 5.3 Naměřené hodnoty procesní analýzy před a po optimalizaci na OP 40 linka 2 




Min 28,1s 25,3s 
Max 30,5s 26,1s 
Ø 29,6s 25,6s 
σ40 L2 0,7 0,2 
 
Analýza procesu před standardizací je stabilní. Stabilita závisí na 
strojním čase a rychlosti reakce obsluhy po ukončení procesu obrábění. Na 
této operaci je opět nejdelší strojní čas a obsluha nereaguje ihned na 
ukončení předchozího procesu. Nestabilitu může vytvořit ofukování stroje 
stlačeným vzduchem, kdy obsluha jednou očišťuje 10 s a podruhé 2-3s, 
jelikož očištění provádí dvakrát, časový rozdíl je nakonec výrazný i 
v přepočtu na 1 obráběnou přírubu. 
Stav po standardizaci vykazuje zlepšení a stabilitu. Rozdíly v analýze 
před a po, určuje i míra zaučení dotyčné obsluhy, kdy obsluha při dalším 
měření pracuje na stroji o dva měsíce déle a znát je to na průměrném čase 
cyklu (29,6 -> 25,6). Na této operaci je nutno vkládat příruby opatrně, při 
kratším zaučení obsluhy je hlavní rozdíl v operaci vkládání neobrobených 
přírub do upínacích čelistí. 
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5.1.4  OP 40 Linka 3 
 
 





Min 25,2s 27,7s 
Max 34,1s 33,4s 
Ø 29,6s 29,8s 
σ40 L3 2,4 1,6 
 
Na této operaci je analýza procesu nevypovídající, protože zde dochází 
k nevyrovnanosti strojních časů, kdy malé prodloužení strojního času ovlivní 
při měření ihned čas následující. 
 
5.1.5 OP 110 
 





Min 10,6s 14,2s 
Max 15,3s 20,4s 
Ø 14,3s 18,3s 
σ110 2,9 3,2 
 
Analýza procesu na vizuální kontrole nemá vypovídající hodnotu. Zde 
záleží na mnoha faktorech, které ovlivňují stabilitu procesu.  
Faktory ovlivňující stabilitu tohoto procesu jsou např. zkušenost 
obsluhy, vlastní dispozice k vizuální kontrole, kvalita kontrolované dávky (při 
horší kvalitě delší kontrola). 
Vliv standardizace na stabilitu procesu na této operaci není. Vliv 
standardizace je potřeba hodnotit jinou metodou. 
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5.2 Vliv standardizace na vizuální kontrole 
 
Ověření vlivu standardizace na vizuální kontrolu bude ověřena pomocí 
studie R&R (Repeatability and Reproducibility - opakovatelnost a 
reprodukovatelnost), která patří do studie MSA (Measurement System 
Analysis – analýza systému měření). 
MSA – Atributivní (data členěná do skupin) systémy měření, porovnává 
hodnocené vůči mezním hodnotám (vyhovuje – li mezím je přijat, nevyhovuje 
je zamítnut), nebo zařazuje hodnocené do tříd. 
Pokud provádí více operátorů stejné operace, měli by dosáhnout shody 
v opakovaných měřeních (Within Appraises) a mezi sebou (Between 
Appraises). Cílem metody je stanovit % shody každého operátora 
v opakovaných pokusech (opakovatelnost - Within Appraises), % shody mezi 
jednotlivými operátory (reprodukovatelnost - Between Appraises) a shody 
v porovnání se standardem (přesnost). 
Požaduje se  
- 100% shoda – pro zvlášť kritické posouzení 
- > 95% shoda – přijatelný systém měření 
- > 90% shoda – podmínečně přijatelný systém měření 
- < 90% shoda – systém měření je nutno zlepšit 
 
Postup při této studii byl: 
 Vybrání vhodných vzorků dobrých a špatných přírub. Špatné 
příruby byly průřezem nejčastějších chyb, se kterými se obsluha 
může setkat. Mezi průřezem byli i dva exoty (tato chyba se 
dostane vizuální kontrolu jen výjimečně). 
 Stanovení počtu vzorků na 50ks, z toho 27 dobrých a 23 
špatných. 
 Stanovení počtu operátorů – z důvodu vysoké fluktuace 
pracovníků bylo maximum 5, kteří byly schopni tuto studii 
podstoupit. 
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 Test obsluhy – dvakrát před standardizací, dvakrát po 
standardizaci. 
 Vyhodnocení studie v programu Minitab verze 15 (v příloze 10). 
 
5.2.1 Vyhodnocení studie před standardizací 
 
Celkové výsledky jsou uspokojující, je vidět ale, že je potřeba ještě 
systém kontroly vylepšovat. 
Hodnocení operátorů proti sobě se pohybuje v průměru mezi 86 až 
98%, u dvou operátorů je nutné zlepšení vlastního rozhodování. 
Hodnocení operátorů proti standardu se výsledky pohybují mezi 80 až 
88%, zde je nutné zlepšení všech operátorů. 
Hodnocení operátorů jako celé skupiny oproti sobě i oproti standardu 
byl výsledek 56%. Tento výsledek není úplně uspokojivý a je zde prostor pro 
zlepšení. 
Hodnocení operátorů v zaměnitelnosti oproti standardu ukázalo vysoký 
rozdíl mezi nerozpoznanými špatnými kusy a zařazením dobrých kusů mezi 
špatné. 
 
5.2.2 Vyhodnocení studie po standardizaci 
 
Celkové výsledky jsou podobné výsledkům před standardizací 
s mírným zlepšením. 
Hodnocení operátorů proti sobě se pohybuje v průměru mezi 80 až 
100%, u jednoho operátora je úspěšnost 100% vynikající, jeden operátor 
(80%) by měl zlepšit své rozhodování, nebo přístup k práci. 
Hodnocení operátorů proti standardu se výsledky pohybují mezi 80 až 
98%, ještě je tu řada nedostatků, ale z výsledku operátora 4 je vidět že spíše 
záleží na přesném dodržování kontroly všech kontrolních bodů. 
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Hodnocení operátorů jako celé skupiny oproti sobě i oproti standardu 
byl výsledek 60%. Zde nastalo velké zlepšení proti předchozímu měření. 
Shoda 60% u skupiny 5 lidí při počtu 50 ks je dobrá. 
Hodnocení operátorů v zaměnitelnosti ukázalo celkem velké množství 
zaměněných kusů (operátor 5, 10% zaměněných kusů). 
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Obr. 5.2 Grafické vyjádření testu vizuální kontroly před optimalizací 
 
V porovnání obou měření je vidět minimální zlepšení po zavedení 
standardizace v oblasti operátor proti standardu. V porovnání operátor proti 
operátoru v tomto případě jde spíše o zhoršení. 
Následně byl proveden párový t-test (v příloze 11). Výsledkem bylo, že 
změna výsledku kontrol je statisticky nevýznamná, test vyhodnotil obě 
kontroly jako stejné. 




Projekt optimalizace potvrdil a upřesnil zavedení vícestrojových obsluh 
na pracovištích pro operace OP10+15, OP 20/30 a OP 40 linka 2. Standardy 
byli definovány a zavedeny, případně upraveny. Byly zavedeny 
standardizované postupy pro levou a pravou ruku a pracovníci byli zaučeni, 
dle nových postupů. 
Optimalizací se nezvýšila kapacita výrobní linky. Kapacita výrobní linky 
se nezvýšila z důvodu, že většinu času na výrobní lince ovlivňuje strojní čas 
strojů a tento projekt je zaměřen na lidskou práci. Kapacitu výrobní linky lze 
zvýšit několika způsoby. Zlepšením OEE faktoru, snížením strojních časů, 
snížením časů na předání směny apod. 
Zlepšila se stabilita celého procesu, co má za následek jednodušší další 
plánování výroby na lince. Výsledky analýz procesu ukazují, že ke zlepšení 
stability výkonu linky stačí určení jednoduchých standardů, např. velikost 
rozpracované výroby. Přesné určení pracovních postupů levá / pravá ruka 
není v tomto druhu výroby příliš vhodné, kromě operace 15, a patří spíše na 
montáže a podobná pracoviště, kde je zapotřebí rychlá manuální činnost. V 
tomto druhu výroby, kde je výrazně delší strojní čas, je i složitá motivace 
jednotlivých pracovníků k dodržování standardů, jelikož nemají žádné potíže s 
dodržováním časů oproti strojům. Spíše někteří pracovníci uvítali určitá drobná 
vylepšení nedostatků, které byly zjištěny při podrobné analýze výrobní linky. 
V části standardizace tohoto projektu, byl vypočítán počet pracovníků 4 
na celou linku při daném plánovaném času cyklu. Tento počet by byl reálný, 
pokud by se jednalo o výrobní linku, kde jsou uspořádány pracoviště těsněji 
k sobě, zde jsou vzdálenosti mezi pracovišti příliš velké. 
Možnost snížení počtu lidí na lince je vidět u operace 40, kde je využití 
pracovníků velmi malé, vzhledem ale k druhu použitých strojů, nelze 
v současné době zavést třístrojovou obsluhu.  
Výsledek zavedení standardů neprokázal vliv standardů na kvalitu 
vizuální kontroly. Určitý vliv může mít krátká doba zaškolení novým stylem 
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práce. Vzhledem ale k velmi vysoké obměně pracovníků na lince v poslední 
době, nebude již v budoucnu možné potvrdit proces se stejným vzorkem 
pracovníků. 
Standardizace proběhla úspěšně i přes určité obtíže, které se při 
samotné tvorbě projektu projevovali, například velká fluktuace lidí. To přineslo 
nejen zápory, kdy se těžko získávali lidé s kladným postojem tomuto projektu, 
ale i klady, kdy se mohli nový pracovníci zaučovat již podle standardů. 
Proces standardizace není tímto ukončený, potvrzením procesu tzn. 
kontrola dodržování standardů a k dalším vylepšováním linky. Standardizace 
není proces konečný, ale pomáhá dalšímu zlepšování výroby a pracovních 
podmínek. 
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OEEZTRATY % Neplánované ve 
výrobě 
DP s Plánované prostoje 
AT s Disponibilní čas 
CR ks Požadavek 
zákazníka 
TCT s·ks⁻¹ Plánovaná doba 
cyklu 
TT s·ks⁻¹ Zákaznický takt 
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OP 10+15 před optimalizací 
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OP 40 linka 2 před optimalizací 
OP 40 linka 2 po optimalizaci 
OP 40 linka 3 před optimalizací 
OP 40 linka 3 po optimalizaci 
OP 110 před optimalizací 
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Prac.operace: MIN/ 100 Kus HM
TTB: 0,00
TTU + TW: 52,50 52,5
È. Kód Popis Bl.è. TTB (HM) TTU (HM)
1 RZA_F1 Strojni cas (obrabeni) 1 52,5
2 MTM-I_B2 Prazdny kos na dopravnik ( 2 ) 0,6
3 MTM-I_B22 Vizualni kontrola obrobeni ( 2 ) 0,2
4 MTM-I_A1 Hotova priruba do kose ( 2 ) 4,1
5 MTM-I_B21 2. Prazdny kos na dopravnik (OP10) ( 2 ) 0,4
6 MTM-I_B1 Plny kos posunout ( 2 ) 0,1
7 MTM-I_C1 Nova priruba na paletku (OP10) ( 2 ) 3,4
8 MTM-I_R1 Prechod k OP15 ( 2 ) 3,8
9 MTM-I_F1 Vlozit prirubu a pouzdro (OP15) ( 2 ) 6,3
10 MTM-I_C2 Spusteni lisu ( 2 ) 0,6
11 RZA_N2 PTU - lis (OP15) ( 2 ) 22,0
12 MTM-I_R11 Prechod k OP10 (nove kose) ( 2 ) 3,8
13 RZA_H1 Pro prazdne kose (OP10) ( 2 ) 0,7
14 RZA_K2 Mereni rucni (OP10) ( 2 ) 3,6
15 RZA_L1 Uvolneni vyroby ( 2 ) 0,7
16 RZA_M2 Vymena KLT s pouzdry (OP15) ( 2 ) 0,5
17 RZA_E10 Zapis denniho vykazu ( 2 ) 0,0








TGB = TNU + TBA + TBE 52,50
TVB = (ZV % of TGB)






TTU v HM 5250,0
TW v HM
TG = TTB + TTU + TW 52,50
TV = (ZV 6,0 %  TG) 3,15
TER = (ZER %  TG)
TE = TG + TV + TER 55,65
TA = (ZA % TTU + %TW)
TVZ = (VZ %  TE)
VT* = TG + TV +TA 55,65
VT = TE + TA + TVZ 55,65
VT-AF = VT * 





















Kód/popis AV AA ST Celk. èas(Sek) Poèet Dílù souè. TTB(Sek) TTU + TW(Sek)
RZA_F1 RZA D 2 31,50 1 1 31,5
Strojni cas (obrabeni OP10)
Kód/popis AV AA ST Celk. èas(Sek) Poèet Dílù souè. TTB(Sek) TTU + TW(Sek)
MTM-I_B2 GV0 D 2 5,86 1 16 0,4
Prazdny kos na dopravnik
È. Popis Èetnost Kód L.R. Celk.èas (Sek) Kód P.R. Èetnost Popis
1 Pohyb tela - k voziku s kosi 1 TBC1 0,67
3 Chùze - pro kose 1 W2P 1,08
5 Sáhnutí 1 R40A 0,41 R40A 1 Sáhnutí - pro kose (2 ks)
7 Uchopit 1 G1A 0,07 G1A 1 Uchopit
9 Pøemístit 1 SC8/2 0,10 SC8/2 1 Pøemístit
11 Premístit - k telu 1 M30B8/2 0,51 M30B8/2 1 Premístit - k telu
13 Pohyb tela - k dopravniku 1 TBC1 0,67
15 Chùze 1 W2P 1,08
17
Pøemístit - kos odlozit pod 
dopravnik
1 M50B 0,65
19 Puštìní 1 RL1 0,07
21 0,48 M30B 1 Premístit - na dopravnik
23 G2 1 Uchopit
25 Puštení 0,07 RL1 1 Puštení
Kód/popis AV AA ST Celk. èas(Sek) Poèet Dílù souè. TTB(Sek) TTU + TW(Sek)
MTM-I_B22 GV0 D 2 1,65 1 16 0,1
Vizualni kontrola obrobeni
È. Popis Èetnost Kód L.R. Celk.èas (Sek) Kód P.R. Èetnost Popis
1 Pøemístit - kus do zorneho pole 1 M20B 0,38
3 Vizualni kontrola obrobeni 2 EF 0,53
5 Pøemístit - kus zpet 1 M20C 0,42
7 Umístit 1 P1SSE 0,33
Kód/popis AV AA ST Celk. èas(Sek) Poèet Dílù souè. TTB(Sek) TTU + TW(Sek)
MTM-I_A1 GV0 D 2 2,45 1 2 1,2
Hotova priruba do kose (OP10)
È. Popis Èetnost Kód L.R. Celk.èas (Sek) Kód P.R. Èetnost Popis
1 Sáhnutí 1 R40B 0,56 R40B 1 Sáhnutí - pro kus na WT
3 Uchopit 1 G1A 0,07 G1A 1 Uchopit





















È. Popis Èetnost Kód L.R. Celk.èas (Sek) Kód P.R. Èetnost Popis
7 Uchopit 1 G2 G2 1 Uchopit
9 0,33 P1SSE 1 Umístit
11 Umístit 1 P1SSE 0,33
13 Puštìní 1 RL1 0,07 RL1 1 Puštìní
Kód/popis AV AA ST Celk. èas(Sek) Poèet Dílù souè. TTB(Sek) TTU + TW(Sek)
MTM-I_B21 GV0 D 2 2,11 1 8 0,3
2. Prazdny kos na dopravnik (OP10)
È. Popis Èetnost Kód L.R. Celk.èas (Sek) Kód P.R. Èetnost Popis
1 Sáhnutí 1 R80B 0,97 R80B 1 Sáhnutí
3 Uchopit 1 G1A 0,07 G1A 1 Uchopit
5 Pøemístit 1 SC4/2 0,06 SC4/2 1 Pøemístit
7 Premístit - k telu 1 M80B4/2 0,94 M80B4/2 1 Premístit - k telu
9 Puštení 1 RL1 0,07 RL1 1 Puštení
Kód/popis AV AA ST Celk. èas(Sek) Poèet Dílù souè. TTB(Sek) TTU + TW(Sek)
MTM-I_B1 GV0 D 2 0,91 1 16 0,1
Plne kose posunout (OP10)
È. Popis Èetnost Kód L.R. Celk.èas (Sek) Kód P.R. Èetnost Popis
1 Sáhnutí - pro kos 1 R16A 0,26
3 Uchopit 1 G5
5 Pøemístit 1 SC6 0,15
7 Pøemístit - Posunout 1 M26B6 0,50
9 Puštìní 1 RL2
Kód/popis AV AA ST Celk. èas(Sek) Poèet Dílù souè. TTB(Sek) TTU + TW(Sek)
MTM-I_C1 GV0 D 2 8,11 1 4 2,0
Nova priruba na paletku (OP10)
È. Popis Èetnost Kód L.R. Celk.èas (Sek) Kód P.R. Èetnost Popis
1 Pohyb tìla - ke GTB 1 TBC1 0,67
3 Chùze 1 W2P 1,08
5 Sáhnutí - pro 1. a 2. kus 1 R50B 0,66 R50B 1 Sáhnutí - pro 3. a 4. kus
7 Uchopit - 1. kus 1 G1A 0,07 G1A 1 Uchopit - 3. kus
9 Uchopit - prehmatnout 1 G2 0,20 G2 1 Uchopit
11 Sáhnutí - 2. kus 1 R10B 0,23 R10B 1 Sáhnutí
13 Uchopit 1 G1A 0,07 G1A 1 Uchopit - 4. kus
15 Pøemístit - k tìlu 1 M30B 0,48 M30B 1 Pøemístit
17 Pohyb tìla - Ke st. 10 1 TBC1 0,67





















È. Popis Èetnost Kód L.R. Celk.èas (Sek) Kód P.R. Èetnost Popis
21 Pøemístit - na WT 1 M60C 0,91 M-B 1 Pøemístit
23 Uchopit 1 G2
25 Umístit - 1. kus (2. kus) 2 P1SE 0,40
27 Pøemístit - presne umisteni 2 M4A 0,22
29 Puštìní 2 RL1 0,14
31 Pøemístit - 2. kus 1 M10C 0,28
33 Uchopit 1 G2
35 0,28 M10C 1 Pøemístit - na WT
37 Pøemístit 0,22 M4A 2 Pøemístit - presne umisteni
39 Umístit 0,40 P1SE 2 Umístit - 3. kus (4. kus)
41 0,14 RL1 2 Puštìní
43 0,42 M20C 1 Pøemístit - 4. kus
Kód/popis AV AA ST Celk. èas(Sek) Poèet Dílù souè. TTB(Sek) TTU + TW(Sek)
MTM-I_R1 GV0 D 2 2,29 1 1 2,3
Prechod k OP15
È. Popis Èetnost Kód L.R. Celk.èas (Sek) Kód P.R. Èetnost Popis
1 Pohyb tìla - Otocit k OP 15 1 TBC1 0,67
3 Chùze - K OP15 1 W3P 1,62
Kód/popis AV AA ST Celk. èas(Sek) Poèet Dílù souè. TTB(Sek) TTU + TW(Sek)
MTM-I_F1 GV0 D 2 3,79 1 1 3,8
Vlozit prirubu a pouzdro (OP15)
È. Popis Èetnost Kód L.R. Celk.èas (Sek) Kód P.R. Èetnost Popis
1 Sáhnutí - flansch 1 R-B 0,66 R50B 1 Sáhnutí - pouzdro
3 Uchopit 0,07 G1A 1 Uchopit
5 Sáhnutí 1 R30B 0,46
7 Uchopit 1 G1A 0,07
9 Pøemístit - do prostoru 1 M-B 0,67 M40C 1 Pøemístit
11 G2 1 Uchopit
13 EF 1 Pohyby oèí - vizuální kontrola
15 0,20 P1SE 1 Umístit
17 0,14 M2C 2 Pøemístit
19 0,33 P1SSE 1 Umístit
21 0,07 RL1 1 Puštìní
23 0,26 R16A 1 Sáhnutí - hotova flansch
25 0,07 G1A 1 Uchopit
27 0,24 M10B 1 Pøemístit - ze stroje do prostoru
29 Pøemístit - do pripravku 2 M2C 0,14





















È. Popis Èetnost Kód L.R. Celk.èas (Sek) Kód P.R. Èetnost Popis
33 Puštìní 1 RL1 0,07
Kód/popis AV AA ST Celk. èas(Sek) Poèet Dílù souè. TTB(Sek) TTU + TW(Sek)
MTM-I_C2 GV0 D 2 0,34 1 1 0,3
Spusteni lisu
È. Popis Èetnost Kód L.R. Celk.èas (Sek) Kód P.R. Èetnost Popis
1 Sáhnutí - Ke tlacitku 1 R30A 0,34
3 Uchopit - start dotykem 1 G5
5 Puštìní 1 RL2
Kód/popis AV AA ST Celk. èas(Sek) Poèet Dílù souè. TTB(Sek) TTU + TW(Sek)
RZA_N2 RZA D 2 13,22 1 1 13,2
PTU - lis (OP15)
Kód/popis AV AA ST Celk. èas(Sek) Poèet Dílù souè. TTB(Sek) TTU + TW(Sek)
MTM-I_R11 GV0 D 2 2,29 1 1 2,3
Prechod k OP10 (nove kose)
È. Popis Èetnost Kód L.R. Celk.èas (Sek) Kód P.R. Èetnost Popis
1 Pohyb tìla - Otocit k OP 15 1 TBC1 0,67
3 Chùze - K OP15 1 W3P 1,62
Kód/popis AV AA ST Celk. èas(Sek) Poèet Dílù souè. TTB(Sek) TTU + TW(Sek)
RZA_H1 RZA D 2 0,42 1 1 0,4
Pro prazdne kose (OP10)
Kód/popis AV AA ST Celk. èas(Sek) Poèet Dílù souè. TTB(Sek) TTU + TW(Sek)
RZA_K2 RZA D 2 2,16 1 1 2,2
Mereni rucni (OP10)
Kód/popis AV AA ST Celk. èas(Sek) Poèet Dílù souè. TTB(Sek) TTU + TW(Sek)






















Kód/popis AV AA ST Celk. èas(Sek) Poèet Dílù souè. TTB(Sek) TTU + TW(Sek)
RZA_M2 RZA D 2 0,31 1 1 0,3
Vymena KLT s pouzdry (OP15)
Kód/popis AV AA ST Celk. èas(Sek) Poèet Dílù souè. TTB(Sek) TTU + TW(Sek)






















Prac.operace: MIN/ 1 Kus HM
TTB: 0,53 52,7
TTU + TW:
È. Kód Popis Bl.è. TTB (HM) TTU (HM)
1 RZA_D1 PTU - stroje - obrábìní 1 52,7
2 MTM-I_B22 Vizualni kontrola obrobeni ( 2 ) 0,2
3 MTM-I_A1 Obrobene priruby z paletky do kose ( 2 ) 2,2
4 MTM-I_A3 Presun kosu s obrobenymi prirubami na dopr. k OP40 ( 2 ) 1,3
5 MTM-I_B1 Kos s neobrobenymi prirubami na odkl. misto ( 2 ) 0,3
6 MTM-I_B2 Presun plneho kose na odkl. miste (neobrobene priruby) ( 2 ) 0,2
7 MTM-I_C1 Neobrobene priruby z kose na paletku ( 2 ) 1,9
8 MTM-I_D1 Prechod k OP 20/30 L3 (L2) ( 2 ) 1,9
9 RZA_F1 Uvolneni vyroby ( 2 ) 0,7
10 RZA_E1 Mereni kusu ( 2 ) 4,0
11 RZA_E10 Zapis denniho vykazu ( 2 ) 0,0








TGB = TNU + TBA + TBE 0,53
TVB = (ZV % of TGB)





TTB v HM 52,7
TTU v HM
TW v HM
TG = TTB + TTU + TW 0,53
TV = (ZV 6,0 %  TG) 0,03
TER = (ZER %  TG)
TE = TG + TV + TER 0,56
TA = (ZA % TTU + %TW)
TVZ = (VZ %  TE)
VT* = TG + TV +TA 0,56
VT = TE + TA + TVZ 0,56
VT-AF = VT * 





















Kód/popis AV AA ST Celk. èas(Sek) Poèet Dílù souè. TTB(Sek) TTU + TW(Sek)
RZA_D1 RZA D 2 31,60 1 1 31,6
PTU - stroje - obrábìní
Kód/popis AV AA ST Celk. èas(Sek) Poèet Dílù souè. TTB(Sek) TTU + TW(Sek)
MTM-I_B22 GV0 D 2 1,65 1 16 0,1
Vizualni kontrola obrobeni
È. Popis Èetnost Kód L.R. Celk.èas (Sek) Kód P.R. Èetnost Popis
1 Pøemístit - kus do zorneho pole 1 M20B 0,38
3 Vizualni kontrola obrobeni 2 EF 0,53
5 Pøemístit - kus zpet 1 M20C 0,42
7 Umístit 1 P1SSE 0,33
Kód/popis AV AA ST Celk. èas(Sek) Poèet Dílù souè. TTB(Sek) TTU + TW(Sek)
MTM-I_A1 GV0 D 2 10,56 1 8 1,3
Obrobene priruby z paletky do kose
È. Popis Èetnost Kód L.R. Celk.èas (Sek) Kód P.R. Èetnost Popis
1 Chùze 2 W1P 1,08 Chùze
3 Sáhnutí - pro prirubu 4 R50B 2,65 R50B 4 Sáhnutí
5 Uchopit - prirubu 4 G1A 0,29 G1A 4 Uchopit - kos
7 Pøemístit - do kose 4 M60C 3,63 M60C 4 Pøemístit
9 1,31 P1SSE 4 Umístit
11 Umístit 4 P1SSE 1,31
13 Puštìní 4 RL1 0,29 RL1 4 Puštìní
Kód/popis AV AA ST Celk. èas(Sek) Poèet Dílù souè. TTB(Sek) TTU + TW(Sek)
MTM-I_A3 GV0 D 2 12,55 1 16 0,8
Presun kosu s obrobenymi prirubami na dopr. k OP40
È. Popis Èetnost Kód L.R. Celk.èas (Sek) Kód P.R. Èetnost Popis
1 Sáhnutí - pro kos 1 R30A 0,34 R30A 1 Sáhnutí
3 Uchopit - kos 1 G1A 0,07 G1A 1 Uchopit
5 Pøemístit - k telu 1 SC12/2 0,15 SC12/2 1 Pøemístit
7 Pøemístit 1 M20B12/2 0,42 M20B12/2 1 Pøemístit
9 Pohyb tìla - otocit 1 TBC1 0,67
11 Chùze - k dopravniku 2 W6P 6,48
13 Pøemístit - na dopravnik 1 M20B12/2 0,42 M20B12/2 1 Pøemístit
15 Puštìní 1 RL1 0,07 RL1 1 Puštìní
17 Pohyb tìla - otocit 1 TBC1 0,67





















Kód/popis AV AA ST Celk. èas(Sek) Poèet Dílù souè. TTB(Sek) TTU + TW(Sek)
MTM-I_B1 GV0 D 2 3,10 1 16 0,2
Kos s neobrobenymi prirubami na odkl. misto
È. Popis Èetnost Kód L.R. Celk.èas (Sek) Kód P.R. Èetnost Popis
1 Sáhnutí - pro kos 1 R30A 0,34 R30A 1 Sáhnutí - pro kos
3 Uchopit 1 G1A 0,07 G1A 1 Uchopit
5 Pøemístit - k telu 1 SC12/2 0,15 SC12/2 1 Pøemístit
7 Pøemístit 1 M20B12/2 0,42 M20B12/2 1 Pøemístit
9 Pohyb tìla 1 TBC1 0,67
11 Chùze 1 W1P 0,54 Chùze
13 Pøemístit 1 M60B12/2 0,82 M60B12/2 1 Pøemístit
15 Puštìní 1 RL1 0,07 RL1 1 Puštìní
Kód/popis AV AA ST Celk. èas(Sek) Poèet Dílù souè. TTB(Sek) TTU + TW(Sek)
MTM-I_B2 GV0 D 2 0,95 1 8 0,1
Presun plneho kose na odkl. miste (neobrobene priruby)
È. Popis Èetnost Kód L.R. Celk.èas (Sek) Kód P.R. Èetnost Popis
1 Sáhnutí - pro kos 1 R10B 0,23 R10B 1 Sáhnutí
3 Uchopit - kos 1 G1A 0,07 G1A 1 Uchopit
5 Pøemístit 1 SC8/2 0,10 SC8/2 1 Pøemístit
7
Pøemístit - presunout na druhou
pozici
1 M26B8/2 0,48 M26B8/2 1 Pøemístit
9 Puštìní 1 RL1 0,07 RL1 1 Puštìní
Kód/popis AV AA ST Celk. èas(Sek) Poèet Dílù souè. TTB(Sek) TTU + TW(Sek)
MTM-I_C1 GV0 D 2 9,10 1 8 1,1
Neobrobene priruby z kose na paletku
È. Popis Èetnost Kód L.R. Celk.èas (Sek) Kód P.R. Èetnost Popis
1 Chùze - k dopravniku 2 W1P 1,08 W1P 2 Chùze - k dopravniku
3 Sáhnutí - pro kus 4 R60B 3,05 R60B 4 Sáhnutí
5 Uchopit 4 G1A 0,29 G1A 4 Uchopit
7 Pøemístit na paletku 4 M50C 3,14 M50C 4 Pøemístit na WT
9 Uchopit 4 G2 G2 4 Uchopit
11 Umístit 4 P1SE 0,81 P1SE 4 Umístit
13
Pøemístit - presne doumisteni 
na trn
4 M4A 0,45 M4A 4
Pøemístit - presne doumisteni 
na trn





















Kód/popis AV AA ST Celk. èas(Sek) Poèet Dílù souè. TTB(Sek) TTU + TW(Sek)
MTM-I_D1 GV0 D 2 4,45 2 16 0,6
Prechod k OP 20/30 L3 (L2)
È. Popis Èetnost Kód L.R. Celk.èas (Sek) Kód P.R. Èetnost Popis
1 Pohyb tìla 1 TBC1 0,67 100
3 Chùze 1 W7P 3,78 100
Kód/popis AV AA ST Celk. èas(Sek) Poèet Dílù souè. TTB(Sek) TTU + TW(Sek)
RZA_F1 RZA D 2 0,45 1 1 0,4
Uvolneni vyroby
Kód/popis AV AA ST Celk. èas(Sek) Poèet Dílù souè. TTB(Sek) TTU + TW(Sek)
RZA_E1 RZA D 2 2,41 1 1 2,4
Mereni kusu
Kód/popis AV AA ST Celk. èas(Sek) Poèet Dílù souè. TTB(Sek) TTU + TW(Sek)






















Prac.operace: MIN/ 1 Kus HM
TTB: 0,14 13,7
TTU + TW: 0,72 72,5
È. Kód Popis Bl.è. TTB (HM) TTU (HM)
1 MTM-I_I1 Nove priruby z dopravniku ( 2 ) 0,7
2 RZA_H41 Ocisteni vzduchem 1 OP40.1 1 1,4
3 MTM-I_A1 Prazdny kos do stroje OP40.1 1 0,3
4 MTM-I_B22 Vizualni kontrola obrobeni 1 0,3
5 MTM-I_B1 Obrobena priruba do kose OP40.1 1 2,1
6 MTM-I_C1 Obrobene priruby na vozik OP40.1 1 1,1
7 RZA_H51 Ocisteni vzduchem 2 OP40.1 1 1,2
8 MTM-I_D1 Kos s neobrobenymi prirubami do stroje OP40.1 1 0,4
9 MTM-I_E1 Neobrobena priruba do stroje OP40.1 1 5,7
10 MTM-I_F1 Prazdny kos zpet OP40.1 1 0,2
11 MTM-I_J1 Zavirani dveri 1 1,1
12 MTM-I_J2 Spusteni stroje 1 0,1
13 RZA_J1 PTU - stroje obrabeni OP40.1 1 72,5
14 MTM-I_G1 Prechod na OP40.2 ( 2 ) 1,4
15 MTM-I_G2 Prechod na OP40.1 ( 2 ) 1,4
16 RZA_H1 Uvolneni vyroby ( 2 ) 0,6
17 RZA_H21 Odvoz hotovych prirub OP40.1 ( 2 ) 3,6
18 RZA_K1 Nabijeni pracky ( 2 ) 1,6
19 RZA_E10 Zapis denniho vykazu ( 2 ) 0,0








TGB = TNU + TBA + TBE 0,86
TVB = (ZV % of TGB)





TTB v HM 13,7
TTU v HM 72,5
TW v HM
TG = TTB + TTU + TW 0,86
TV = (ZV 6,0 %  TG) 0,05
TER = (ZER %  TG)
TE = TG + TV + TER 0,91
TA = (ZA % TTU + %TW)
TVZ = (VZ %  TE)
VT* = TG + TV +TA 0,91
VT = TE + TA + TVZ 0,91
VT-AF = VT * 





















Kód/popis AV AA ST Celk. èas(Sek) Poèet Dílù souè. TTB(Sek) TTU + TW(Sek)
MTM-I_I1 GV0 D 2 6,92 1 16 0,4
Nove priruby z dopravniku
È. Popis Èetnost Kód L.R. Celk.èas (Sek) Kód P.R. Èetnost Popis
1 Pohyb tìla - otocit k pasu 1 TBC1 0,67 Pohyb tìla - otocit k pasu
3 Chùze - k pasu 1 W2P 1,08
5 Sáhnutí - pro 2 kose 1 R30A 0,34 R30A 1 Sáhnutí - pro 2 kose
7 Uchopit 1 G1A 0,07 G1A 1 Uchopit
9 Pøemístit - k telu 1 SC12/2 0,15 SC12/2 1 Pøemístit - k telu
11 Pøemístit 1 M20B12/2 0,42 M20B12/2 1 Pøemístit
13 Pohyb tìla - otocit ke stroji 1 TBC1 0,67 Pohyb tìla
15 Chùze - ke stroji 1 W2P 1,08 Puštìní
17 Pøemístit - kose na odkl. stolek 1 M30B 0,48 M30B 1 Pøemístit - kose na odkl. stolek
19 Puštìní 1 RL1 0,07 RL1 1 Puštìní
21 Pohyb tìla 1 TBC1 0,67 Pohyb tìla
23 Chùze 1 W1P 0,54 Chùze - pøed stroj
25 Pohyb tìla - otocit ke stroji 1 TBC1 0,67 Pohyb tìla - otocit ke stroji
Kód/popis AV AA ST Celk. èas(Sek) Poèet Dílù souè. TTB(Sek) TTU + TW(Sek)
RZA_H41 RZA D 2 0,82 1 1 0,8
Ocisteni vzduchem 1 OP40.1
Kód/popis AV AA ST Celk. èas(Sek) Poèet Dílù souè. TTB(Sek) TTU + TW(Sek)
MTM-I_A1 GV0 D 2 1,44 1 8 0,2
Prazdny kos do stroje OP40.1
È. Popis Èetnost Kód L.R. Celk.èas (Sek) Kód P.R. Èetnost Popis
1 Sáhnutí - pro kos 1 R30A 0,34 R30A 1 Sáhnutí
3 Uchopit 1 G1A 0,07 G1A 1 Uchopit
5 Pøemístit - do stroje 1 SC8/2 0,10 SC8/2 1 Pøemístit
7 Pøemístit 1 M60A8/2 0,85 M60A8/2 1 Pøemístit
9 Puštìní 1 RL1 0,07 RL1 1 Puštìní
Kód/popis AV AA ST Celk. èas(Sek) Poèet Dílù souè. TTB(Sek) TTU + TW(Sek)
MTM-I_B22 GV0 D 2 1,65 1 8 0,2
Vizualni kontrola obrobeni
È. Popis Èetnost Kód L.R. Celk.èas (Sek) Kód P.R. Èetnost Popis
1 Pøemístit - kus do zorneho pole 1 M20B 0,38
3 Vizualni kontrola obrobeni 2 EF 0,53





















È. Popis Èetnost Kód L.R. Celk.èas (Sek) Kód P.R. Èetnost Popis
7 Umístit 1 P1SSE 0,33
Kód/popis AV AA ST Celk. èas(Sek) Poèet Dílù souè. TTB(Sek) TTU + TW(Sek)
MTM-I_B1 GV0 D 2 2,47 1 2 1,2
Obrobena priruba do kose OP40.1
È. Popis Èetnost Kód L.R. Celk.èas (Sek) Kód P.R. Èetnost Popis
1 Sáhnutí - pro kus do stroje 1 R60B 0,76 R60B 1 Sáhnutí
3 Uchopit 1 G1A 0,07 G1A 1 Uchopit
5 Pøemístit - do kose 1 M60C 0,91 M60C 1 Pøemístit
7 Uchopit 1 G2 G2 1 Uchopit
9 0,33 P1SSE 1 Umístit
11 Umístit 1 P1SSE 0,33
13 Puštìní 1 RL1 0,07 RL1 1 Puštìní
Kód/popis AV AA ST Celk. èas(Sek) Poèet Dílù souè. TTB(Sek) TTU + TW(Sek)
MTM-I_C1 GV0 D 2 5,14 1 8 0,6
Obrobene priruby na vozik OP40.1
È. Popis Èetnost Kód L.R. Celk.èas (Sek) Kód P.R. Èetnost Popis
1 Sáhnutí - pro kos 1 R20A 0,28 R20A 1 Sáhnutí
3 Uchopit 1 G1A 0,07 G1A 1 Uchopit
5 Pøemístit - k telu 1 SC8/2 0,10 SC8/2 1 Pøemístit
7 Pøemístit 1 M30B8/2 0,51 M30B8/2 1 Pøemístit
9 Pohyb tìla - k voziku 1 TBC1 0,67
11 Chùze 1 W2P 1,08
13 Pøemístit - polozit na vozik 1 M40B8/2 0,60 M40B8/2 1 Pøemístit
15 Puštìní 1 RL1 0,07 RL1 1 Puštìní
17 Pohyb tìla - otocit zpet 1 TBC1 0,67
19 Chùze 1 W2P 1,08
Kód/popis AV AA ST Celk. èas(Sek) Poèet Dílù souè. TTB(Sek) TTU + TW(Sek)
RZA_H51 RZA D 2 0,69 1 1 0,7
Ocisteni vzduchem 2 OP40.1
Kód/popis AV AA ST Celk. èas(Sek) Poèet Dílù souè. TTB(Sek) TTU + TW(Sek)
MTM-I_D1 GV0 D 2 1,99 1 8 0,2





















È. Popis Èetnost Kód L.R. Celk.èas (Sek) Kód P.R. Èetnost Popis
1 Sáhnutí - pro kos 1 R80A 0,66 R80A 1 Sáhnutí
3 Uchopit 1 G1A 0,07 G1A 1 Uchopit
5 Pøemístit - do stroje 1 SC8/2 0,10 SC8/2 1 Pøemístit
7 Pøemístit 1 M80A8/2 1,09 M80A8/2 1 Pøemístit
9 Puštìní 1 RL1 0,07 RL1 1 Puštìní
Kód/popis AV AA ST Celk. èas(Sek) Poèet Dílù souè. TTB(Sek) TTU + TW(Sek)
MTM-I_E1 GV0 D 2 3,41 1 1 3,4
Neobrobena priruba do stroje OP40.1
È. Popis Èetnost Kód L.R. Celk.èas (Sek) Kód P.R. Èetnost Popis
1 Sáhnutí - pro kus 1 R20B 0,36 Pøemístit
3 Uchopit 1 G1A 0,07
5 Pøemístit - ke druhé ruce 1 M30A 0,46 R-A 1 Sáhnutí - ke druhe ruce
7 0,20 G3 1 Uchopit - predani
9 0,91 M60C 1 Pøemístit - do stroje
11 G2 1 Uchopit
13 0,14 M2C 2 Pøemístit
15 0,53 P1SSD 1
Umístit - mozne poskozeni 
priruby
17 0,07 RL1 1 Puštìní
19 0,66 R50B 1 Sáhnutí - zpìt ke kosi
Kód/popis AV AA ST Celk. èas(Sek) Poèet Dílù souè. TTB(Sek) TTU + TW(Sek)
MTM-I_F1 GV0 D 2 1,07 2 16 0,1
Prazdny kos zpet OP40.1
È. Popis Èetnost Kód L.R. Celk.èas (Sek) Kód P.R. Èetnost Popis
1 Sáhnutí - pro kos 1 R20A 0,28 R20A 1 Sáhnutí
3 Uchopit 1 G1A 0,07 G1A 1 Uchopit
5 Pøemístit - na vozik 1 SC4/2 0,06 SC4/2 1 Pøemístit
7 Pøemístit 1 M40B4/2 0,58 M40B4/2 1 Pøemístit
9 Puštìní 1 RL1 0,07 RL1 1 Puštìní
Kód/popis AV AA ST Celk. èas(Sek) Poèet Dílù souè. TTB(Sek) TTU + TW(Sek)
MTM-I_J1 GV0 D 2 5,15 1 8 0,6
Zavirani dveri
È. Popis Èetnost Kód L.R. Celk.èas (Sek) Kód P.R. Èetnost Popis
1 Pohyb nohou 1 SS-C2 1,23
3 Sáhnutí 1 R10A 0,28 R20A 1 Sáhnutí





















È. Popis Èetnost Kód L.R. Celk.èas (Sek) Kód P.R. Èetnost Popis
7 Premístit 2 M2A 0,14 M2A 2 Premístit
9 Unbeeinflussbare Prozesszeit 1 PTUSEK3.5 3,50
11 Puštení 1 RL2 RL2 1 Puštení
Kód/popis AV AA ST Celk. èas(Sek) Poèet Dílù souè. TTB(Sek) TTU + TW(Sek)
MTM-I_J2 GV0 D 2 0,33 1 8 0,0
Spusteni stroje
È. Popis Èetnost Kód L.R. Celk.èas (Sek) Kód P.R. Èetnost Popis
1 Sáhnutí - k tlacitku 1 R16A 0,26
3 Uchopit 1 G5 Sáhnutí
5 Pøemístit - stisknout tlacitko 1 M2A 0,07 Uchopit
7 Puštìní 1 RL2 Pøemístit
9
11 Puštìní
Kód/popis AV AA ST Celk. èas(Sek) Poèet Dílù souè. TTB(Sek) TTU + TW(Sek)
RZA_J1 RZA D 2 43,49 1 1 43,5
PTU - stroje obrabeni OP40.1
Kód/popis AV AA ST Celk. èas(Sek) Poèet Dílù souè. TTB(Sek) TTU + TW(Sek)
MTM-I_G1 GV0 D 2 6,74 1 8 0,8
Prechod na OP40.2
È. Popis Èetnost Kód L.R. Celk.èas (Sek) Kód P.R. Èetnost Popis
1 Pohyb tìla - otocit 2 TBC1 1,34
3 Chùze - ke 2. stroji 1 W10P 5,40
Kód/popis AV AA ST Celk. èas(Sek) Poèet Dílù souè. TTB(Sek) TTU + TW(Sek)
MTM-I_G2 GV0 D 2 6,74 1 8 0,8
Prechod na OP40.1
È. Popis Èetnost Kód L.R. Celk.èas (Sek) Kód P.R. Èetnost Popis
1 Pohyb tìla - otocit 2 TBC1 1,34
3 Chùze - ke 2. stroji 1 W10P 5,40
Kód/popis AV AA ST Celk. èas(Sek) Poèet Dílù souè. TTB(Sek) TTU + TW(Sek)






















Kód/popis AV AA ST Celk. èas(Sek) Poèet Dílù souè. TTB(Sek) TTU + TW(Sek)
RZA_H21 RZA D 2 2,18 1 1 2,2
Odvoz hotovych prirub OP40.1
Kód/popis AV AA ST Celk. èas(Sek) Poèet Dílù souè. TTB(Sek) TTU + TW(Sek)
RZA_K1 RZA D 2 0,98 1 1 1,0
Nabijeni pracky
Kód/popis AV AA ST Celk. èas(Sek) Poèet Dílù souè. TTB(Sek) TTU + TW(Sek)






















Prac.operace: MIN/ 1 Kus HM
TTB: 0,00
TTU + TW: 0,40 40,2
È. Kód Popis Bl.è. TTB (Sek) TTU (Sek)
1 RZA_E1 PTU obrabeni 1 24,1
2 MTM-I_B22 Vizualni kontrola obrobeni ( 2 ) 0,4
3 MTM-I_B1 Vyjmuti priruby z paletky ( 2 ) 1,3
4 MTM-I_A1 Priruba na paletku ( 2 ) 1,0
5 MTM-I_A2 Spusteni stroje ( 2 ) 0,1
6 MTM-I_C1 Presun kose z dopravniku ( 2 ) 0,2
7 MTM-I_C2 Kos na vozik (plne) ( 2 ) 0,2
8 MTM-I_C3 Tlacitko dopravnik ( 2 ) 0,1
9 RZA_D1 Vymena voziku ( 2 ) 1,1
10 RZA_H1 Uvolneni vyroby ( 2 ) 0,3
11 RZA_E10 Zapis denniho vykazu ( 2 ) 0,0








TGB = TNU + TBA + TBE 0,40
TVB = (ZV % of TGB)






TTU v HM 24,1
TW v HM
TG = TTB + TTU + TW 0,40
TV = (ZV 6,0 %  TG) 0,02
TER = (ZER %  TG)
TE = TG + TV + TER 0,42
TA = (ZA % TTU + %TW)
TVZ = (VZ %  TE)
VT* = TG + TV +TA 0,42
VT = TE + TA + TVZ 0,42
VT-AF = VT * 





















Kód/popis AV AA ST Celk. èas(Sek) Poèet Dílù souè. TTB(Sek) TTU + TW(Sek)
RZA_E1 RZA D 2 24,14 1 1 24,1
PTU obrabeni
Kód/popis AV AA ST Celk. èas(Sek) Poèet Dílù souè. TTB(Sek) TTU + TW(Sek)
MTM-I_B22 GV0 D 2 1,65 1 4 0,4
Vizualni kontrola obrobeni
È. Popis Èetnost Kód L.R. Celk.èas (Sek) Kód P.R. Èetnost Popis
1 Pøemístit - kus do zorneho pole 1 M20B 0,38
3 Vizualni kontrola obrobeni 2 EF 0,53
5 Pøemístit - kus zpet 1 M20C 0,42
7 Umístit 1 P1SSE 0,33
Kód/popis AV AA ST Celk. èas(Sek) Poèet Dílù souè. TTB(Sek) TTU + TW(Sek)
MTM-I_B1 GV0 D 2 2,61 1 2 1,3
Vyjmuti priruby z paletky
È. Popis Èetnost Kód L.R. Celk.èas (Sek) Kód P.R. Èetnost Popis
1 Sáhnutí - pro kus na WT 1 R50B 0,66 R50B 1 Sáhnutí
3 Uchopit 1 G1A 0,07 G1A 1 Uchopit
5 Pøemístit 1 M80C 1,15 M80C 1 Pøemístit
7 Uchopit 1 G2 G2 1 Uchopit
9 0,33 P1SSE 1 Umístit
11 Umístit 1 P1SSE 0,33
13 Puštìní 1 RL1 0,07 RL1 1 Puštìní
Kód/popis AV AA ST Celk. èas(Sek) Poèet Dílù souè. TTB(Sek) TTU + TW(Sek)
MTM-I_A1 GV0 D 2 3,93 1 4 1,0
Priruba na paletku
È. Popis Èetnost Kód L.R. Celk.èas (Sek) Kód P.R. Èetnost Popis
1
Sáhnutí - pro kus (sahnuti v 
kosi)
1 R10B 0,23 R10B 1 Sáhnutí
3
Sáhnutí - pro kus (sahnuti od 
voziku)
1 R80B 0,97 R80B 1 Sáhnutí
5 Uchopit 2 G1A 0,14 G1A 2 Uchopit
7 Pøemístit - na WT 2 M50C 1,57 M50C 2 Pøemístit
9 Uchopit 2 G2 G2 2 Uchopit
11 Umístit 2 P1SE 0,40
13 0,40 P1SE 2 Umístit





















È. Popis Èetnost Kód L.R. Celk.èas (Sek) Kód P.R. Èetnost Popis
17 Puštìní 2 RL1 0,14 RL1 2 Puštìní
Kód/popis AV AA ST Celk. èas(Sek) Poèet Dílù souè. TTB(Sek) TTU + TW(Sek)
MTM-I_A2 GV0 D 2 0,55 1 4 0,1
Spusteni stroje
È. Popis Èetnost Kód L.R. Celk.èas (Sek) Kód P.R. Èetnost Popis
1 0,41 R40A 1 Sáhnutí - ke tlacitku
3 G5 1 Uchopit
5 0,14 M2A 2 Pøemístit - zmacknout tlacitko
7 RL2 1 Puštìní
Kód/popis AV AA ST Celk. èas(Sek) Poèet Dílù souè. TTB(Sek) TTU + TW(Sek)
MTM-I_C1 GV0 D 2 1,34 1 8 0,2
Presun kose z dopravniku
È. Popis Èetnost Kód L.R. Celk.èas (Sek) Kód P.R. Èetnost Popis
1 Sáhnutí - pro kos 1 R60A 0,53 R60A 1 Sáhnutí
3 Uchopit 1 G1A 0,07 G1A 1 Uchopit
5
Pøemístit - prisunout k sobe 
nadoraz
1 SC12/2 0,15 SC12/2 1 Pøemístit
7 Pøemístit 1 M30A12/2 0,51 M30A12/2 1 Pøemístit
9 Puštìní 1 RL1 0,07 RL1 1 Puštìní
Kód/popis AV AA ST Celk. èas(Sek) Poèet Dílù souè. TTB(Sek) TTU + TW(Sek)
MTM-I_C2 GV0 D 2 1,25 1 8 0,2
Kos na vozik (1/2plne)
È. Popis Èetnost Kód L.R. Celk.èas (Sek) Kód P.R. Èetnost Popis
1 Sáhnutí - pro kos 1 R40A 0,41 R40A 1 Sáhnutí
3 Uchopit 1 G1A 0,07 G1A 1 Uchopit
5 Pøemístit - na vozik 1 SC8/2 0,10 SC8/2 1 Pøemístit
7 Pøemístit 1 M40B8/2 0,60 M40B8/2 1 Pøemístit
9 Puštìní 1 RL1 0,07 RL1 1 Puštìní
Kód/popis AV AA ST Celk. èas(Sek) Poèet Dílù souè. TTB(Sek) TTU + TW(Sek)
MTM-I_C3 GV0 D 2 0,49 1 4 0,1
Tlacitko dopravnik
È. Popis Èetnost Kód L.R. Celk.èas (Sek) Kód P.R. Èetnost Popis
1 Sáhnutí - k tlacitku 1 R30A 0,34





















È. Popis Èetnost Kód L.R. Celk.èas (Sek) Kód P.R. Èetnost Popis
5 Pøemístit - stisknout tlacitko 2 M2A 0,14
7 Puštìní 1 RL2
Kód/popis AV AA ST Celk. èas(Sek) Poèet Dílù souè. TTB(Sek) TTU + TW(Sek)
RZA_D1 RZA D 2 1,09 1 1 1,1
Vymena voziku
Kód/popis AV AA ST Celk. èas(Sek) Poèet Dílù souè. TTB(Sek) TTU + TW(Sek)
RZA_H1 RZA D 2 0,34 1 1 0,3
Uvolneni vyroby
Kód/popis AV AA ST Celk. èas(Sek) Poèet Dílù souè. TTB(Sek) TTU + TW(Sek)






















Prac.operace: MIN/ 1 Kus HM
TTB: 0,42 41,7
TTU + TW:
È. Kód Popis Bl.è. TTB (HM) TTU (HM)
1 MTM-I_A1 Nove priruby z pracky 0,4
2 MTM-I_B1 Kose z pasu na stul 0,1
3 MTM-I_B Vizuální kontrola 37,5
4 MTM-I_B2 Kos ze stolu na pas 0,4
5 MTM-I_B3 Presun kosu po pasu 0,1
6 MTM-I_D3 Víko z KLT 0,1
7 MTM-I_D1 Blistr z KLT na stul 0,3
8 MTM-I_D2 Hotove kusy (blistry) do KLT 0,6
9 MTM-I_D5 Víko na KLT 0,1
10 MTM-I_D6 Vrchni blistr do KLT 0,1
11 MTM-I_D4 Polozeni folie na blistr 0,5
12 MTM-I_E1 Ulozeni kosu na vozik 0,3
13 MTM-I_F1 Odvezeni hotovych KLT 0,4
14 MTM-I_F2 Privezeni novych KLT 0,6
15 RZA_G1 Priprava folii 0,2
16 RZA_E10 Zapis denniho vykazu 0,0
17 RZA_E11 Zapis chyb 0,0








TGB = TNU + TBA + TBE 0,42
TVB = (ZV % of TGB)





TTB v HM 41,7
TTU v HM
TW v HM
TG = TTB + TTU + TW 0,42
TV = (ZV 6,0 %  TG) 0,03
TER = (ZER %  TG)
TE = TG + TV + TER 0,45
TA = (ZA % TTU + %TW)
TVZ = (VZ %  TE)
VT* = TG + TV +TA 0,45
VT = TE + TA + TVZ 0,45
VT-AF = VT * 





















Kód/popis AV AA ST Celk. èas(Sek) Poèet Dílù souè. TTB(Sek) TTU + TW(Sek)
MTM-I_A1 GV0 D 2 5,58 1 24 0,2
Nove priruby z pracky
È. Popis Èetnost Kód L.R. Celk.èas (Sek) Kód P.R. Èetnost Popis
1 Sáhnutí - K tlacitku 1 R80A 0,66 Sáhnutí
3 Uchopit 1 G5
5 Premístit - Stisknout tlacitko 2 M2A 0,14
7 1 PTUSEK3.5 3,50
9 Puštení - Tlacitka 1 RL2
11 Sáhnutí - Pro kose 1 R70A 0,59 Sáhnutí
13 Uchopit 1 G1A 0,07 Uchopit
15 Premístit - posun, treni kov-kov 1 SC4 0,10 Premístit
17 Premístit - na doraz 1 M26A4 0,44 Premístit
19 Puštení 1 RL1 0,07
Kód/popis AV AA ST Celk. èas(Sek) Poèet Dílù souè. TTB(Sek) TTU + TW(Sek)
MTM-I_B1 GV0 D 2 1,61 1 24 0,1
Kose z pasu na stul
È. Popis Èetnost Kód L.R. Celk.èas (Sek) Kód P.R. Èetnost Popis
1 Sáhnutí 1 R20A 0,50 R55A 1 Sáhnutí
3 Uchopit 1 G1A 0,07 G1A 1 Uchopit
5 Pøemístit - od pasu na stul 1 SC16/2 0,21 SC16/2 1 Pøemístit
7 Pøemístit 1 M50B16/2 0,76 M50B16/2 1 Pøemístit
9 Puštìní 1 RL1 0,07 RL1 1 Puštìní
Kód/popis AV AA ST Celk. èas(Sek) Poèet Dílù souè. TTB(Sek) TTU + TW(Sek)
MTM-I_B GV0 D 5 22,52 1 1 22,5
Vizuální kontrola
È. Popis Èetnost Kód L.R. Celk.èas (Sek) Kód P.R. Èetnost Popis
1 Sáhnutí 1 R40B 0,56
3 Uchopit 1 G1A 0,07
5 Poemístit 1 M40B 0,56
7 Uchopit 1 G2
9 0,79 EF 3 Pohyby oeí-ražemí kodu
11 1,31 EF 5 Pohyby oeí-otvor-5x
13 Poemístit 1 M-B
15 0,53 EF 2 Pohyby oeí-povrch eela
17 1,05 EF 4
Pohyby oeí-sražení 
vnijší+vnitoní eela





















È. Popis Èetnost Kód L.R. Celk.èas (Sek) Kód P.R. Èetnost Popis
21 0,79 EF 3 Pohyby oeí-kanálek+zápich
23 Poemístit 1 M-B
25 0,53 EF 2
Pohyby oeí-prumir 30+pouzdro-
špony
27 0,23 R10B 1 Sáhnutí-pro poírubu
29 0,07 G1A 1 Uchopit-
31 Poemístit 1 M-B 0,14 M4B 1 Poemístit-natoeit
33 0,79 EF 3
Pohyby oeí-prumir+sražení, 
vnitoní+ vnijší
35 Poemístit 3 M-B
37 0,79 EF 3 Pohyby oeí-kontrola zápich
39 Poemístit 3 M-B
41 1,58 EF 6
Pohyby oeí-prumir 8,5+sražení-
2x
43 Poemístit 3 M-B
45 0,79 EF 3
Pohyby oeí-kontrola zápich levá 
strana
47 Poemístit 3 M-B
49 0,79 EF 3 Pohyby oeí-vlastní zápich
51 Poemístit 3 M-B
53 0,79 EF 3
Pohyby oeí-+sražení na prumiru 
5
55 Poemístit 3 M-B
57 0,79 EF 3 Pohyby oeí kontrola prumir 5
59 0,07 RL1 1 Puštiní
61
Poemístit pozicovat pouzdrem k 
tilu
1 M6B 0,18
63 Poemístit 6 M-B
65 1,58 EF 6
Pohyby oeí kontrola 5 
otvoru+sražení+kanálek
67 0,53 EF 2 Pohyby oeí povrch eela
69 Poemístit 3 M-B
71 2,37 EF 9
Pohyby oeí Sražení a vnitoní 
prumir+hrdlo pod pouzdrem
73 Poemístit 2 M-B
75 0,79 EF 3
Pohyby oeíeelo 
pouzdra+výstupek
77 Poemístit 4 M-B
79 1,05 EF 4
Pohyby oeí otvory v pouzdru-
vnitoní
81 Poemístit 4 M-B
83 1,05 EF 4
Pohyby oeí otvory v pouzdru-
vnijší
85 Poemístit 1 M-B
87 0,26 EF 1






















È. Popis Èetnost Kód L.R. Celk.èas (Sek) Kód P.R. Èetnost Popis
89 Poemístit 1 M-B
91 0,53 EF 2
Pohyby oeí kontrola povrchu 
pouzdra
93 poemístit k paletce 1 M50C 0,78
95 Uchopit 1 G2
97 Umístit do paletky 1 P1SSE 0,33
99 Puštiní 1 RL1 0,07
Kód/popis AV AA ST Celk. èas(Sek) Poèet Dílù souè. TTB(Sek) TTU + TW(Sek)
MTM-I_B2 GV0 D 2 1,95 1 8 0,2
Kos ze stolu na pas
È. Popis Èetnost Kód L.R. Celk.èas (Sek) Kód P.R. Èetnost Popis
1 Sáhnutí  - pro kos 1 R40A 0,41 Sáhnutí
3 Uchopit 1 G1A 0,07 Uchopit
5 Pøemístit - na pas 1 SC4 0,10 Pøemístit
7 Pøemístit 1 M60C4 0,97 Pøemístit
9 Umístit 1 P1SSE 0,33
11 Puštìní 1 RL1 0,07 Puštìní
Kód/popis AV AA ST Celk. èas(Sek) Poèet Dílù souè. TTB(Sek) TTU + TW(Sek)
MTM-I_B3 GV0 D 2 0,90 1 24 0,0
Presun kosu po pasu
È. Popis Èetnost Kód L.R. Celk.èas (Sek) Kód P.R. Èetnost Popis
1 Sáhnutí 1 R30B 0,46
3 Uchopit 1 G5
5 Pøemístit 1 M26B 0,44
7 Puštìní 1 RL2
Kód/popis AV AA ST Celk. èas(Sek) Poèet Dílù souè. TTB(Sek) TTU + TW(Sek)
MTM-I_D3 GV0 D 2 1,29 2 32 0,1
Víko z KLT
È. Popis Èetnost Kód L.R. Celk.èas (Sek) Kód P.R. Èetnost Popis
1 Sáhnutí - pro viko 1 R60B 0,76
3 Uchopit 1 G1A 0,07
5 Pøemístit - odlozit na KLT vedle 1 M20B 0,38





















Kód/popis AV AA ST Celk. èas(Sek) Poèet Dílù souè. TTB(Sek) TTU + TW(Sek)
MTM-I_D1 GV0 D 2 1,64 1 8 0,2
Blistr z KLT na stul
È. Popis Èetnost Kód L.R. Celk.èas (Sek) Kód P.R. Èetnost Popis
1
Sáhnutí - pro blistr (malo mista 
pro ruce)
0,76 R60B 1 Sáhnutí
3 Uchopit 0,07 G1A 1 Uchopit
5 Pøemístit - na stul 0,73 M60B 1 Pøemístit
7 Puštìní 0,07 RL1 1 Puštìní
Kód/popis AV AA ST Celk. èas(Sek) Poèet Dílù souè. TTB(Sek) TTU + TW(Sek)
MTM-I_D2 GV0 D 2 5,60 1 16 0,3
Hotove kusy (blistry) do KLT
È. Popis Èetnost Kód L.R. Celk.èas (Sek) Kód P.R. Èetnost Popis
1 Pohyb tìla - Vstavani ze zidle 1 STD 1,56
3 Sáhnutí - pro blistr 1 R30B 0,46 R30B 1 Sáhnutí
5 Uchopit 1 G5 G5 1 Uchopit
7 Tisknout 1 APA 0,38 APA 1 Tisknout
9 Pøemístit - do KLT 1 SC8/2 0,10 SC8/2 1 Pøemístit
11 Pøemístit 1 M60C8/2 0,97 M60C8/2 1 Pøemístit
13 0,53 P1SSD 1 Umístit
15 Umístit - do KLT 1 P1SSD 0,53
17 Pøemístit 1 M26A8/2 0,44 M26A8/2 1 Pøemístit
19 Puštìní 1 RL2 RL2 1 Puštìní
21 Pohyb tìla - Sedani na zidli 1/2 SIT 0,62
Kód/popis AV AA ST Celk. èas(Sek) Poèet Dílù souè. TTB(Sek) TTU + TW(Sek)
MTM-I_D5 GV0 D 2 1,70 1 32 0,1
Víko na KLT
È. Popis Èetnost Kód L.R. Celk.èas (Sek) Kód P.R. Èetnost Popis
1 Sáhnutí - pro viko 1 R40B 0,56
3 Uchopit 1 G1A 0,07
5 Pøemístit - na KLT 1 M40C 0,67
7 Uchopit 1 G2
9 Umístit 1 P1SSE 0,33





















Kód/popis AV AA ST Celk. èas(Sek) Poèet Dílù souè. TTB(Sek) TTU + TW(Sek)
MTM-I_D6 GV0 D 2 2,14 1 36 0,1
Vrchni blistr do KLT
È. Popis Èetnost Kód L.R. Celk.èas (Sek) Kód P.R. Èetnost Popis
1
Sáhnutí - pro blistr (malo mista 
pro ruce)
0,76 R60B 1 Sáhnutí
3 Uchopit 0,07 G1A 1 Uchopit
5 Pøemístit - na stul 0,91 M60C 1 Pøemístit
7 0,33 P1SSE 1 Umístit
9 Puštìní 0,07 RL1 1 Puštìní
Kód/popis AV AA ST Celk. èas(Sek) Poèet Dílù souè. TTB(Sek) TTU + TW(Sek)
MTM-I_D4 GV0 D 2 8,93 1 32 0,3
Polozeni folie na blistr
È. Popis Èetnost Kód L.R. Celk.èas (Sek) Kód P.R. Èetnost Popis
1 Pohyb tìla - Vstat ze zidle 1 STD 1,56
3
Pohyb tìla - Ohnout k foliim v 
zasuvce
1 B 1,04
5 Sáhnutí - k zasuvce 1 R20A 0,28
7 Uchopit 1 G1A 0,07
9 Pøemístit  - otevrit zasuvku 1 M40A 0,57 R-B 1 Sáhnutí
11 Puštìní 1 RL1 0,07
13 Sáhnutí - pro folii 1 R30B 0,46 Sáhnutí
15 Pøemístit - Vysunout folii 1/2 M10B 0,12
17
Pøemístit - Slepene folie od 
sebe
2/2 M2B 0,07
19 0,11 R10B 1/2 Sáhnutí
21 0,04 G1A 1/2 Uchopit - druhou folii
23 Pøemístit - folii do prostoru 1 M40B 0,56
25 0,48 M30B 1
Pøemístit  - vratit druhou folii 
zpet
27 0,07 RL1 1 Puštìní
29 0,28 R20A 1 Pøemístit - k madlu
31 0,07 G1A 1 Uchopit
33 0,38 M20B 1 Pøemístit - uzavrit zasuvku
35 0,07 RL1 1 Puštìní
37 Pohyb tìla - Vzprimeni 1 AB 1,15
39 Pøemístit - nad blistr 1 M20B 0,38
Sáhnutí - do prostoru smerem k 
folii
41 0,46 R30B 1 Sáhnutí - k folii
43 0,07 G1A 1 Uchopit
45 Pøemístit - polozit na blistr 1 M30B 0,48 M30B 1 Pøemístit





















Kód/popis AV AA ST Celk. èas(Sek) Poèet Dílù souè. TTB(Sek) TTU + TW(Sek)
MTM-I_E1 GV0 D 2 11,09 1 72 0,2
Ulozeni kosu na vozik
È. Popis Èetnost Kód L.R. Celk.èas (Sek) Kód P.R. Èetnost Popis
1 Pohyb tìla - vstat ze zidle 1 STD 1,56
3 Pohyb tìla - otocit 2 TBC1 1,34
5 Chùze - k voziku (ke stolu) 2 W2P 2,16
7 Sáhnutí - pro 3ks kosu 1 R40A 0,41 R40A 1 Sáhnutí
9 Uchopit 3 G1A 0,22 G1A 3 Uchopit
11 Pøemístit - na vozik 3 SC8/2 0,30 SC8/2 3 Pøemístit
13 Pøemístit - na kos 3 M60B8/2 2,35 M60B8/2 3 Pøemístit
15 Pøemístit - doumistit 2 M4A 0,22 M4A 2 Pøemístit
17 Puštìní 3 RL1 0,22 RL1 3 Puštìní
19 Sáhnutí - pro dalsi kose 2 R60A 1,06 R60A 2 Sáhnutí
21 Pohyb tìla 1 SIT 1,25
Kód/popis AV AA ST Celk. èas(Sek) Poèet Dílù souè. TTB(Sek) TTU + TW(Sek)
MTM-I_F1 GV0 D 2 13,55 1 64 0,2
Odvezeni hotovych KLT
È. Popis Èetnost Kód L.R. Celk.èas (Sek) Kód P.R. Èetnost Popis
1 Pohyb tìla - Vstat ze zidle 1 STD 1,56
3 Chùze - k voziku 1 W1P 0,54
5 Sáhnutí - vozik 1 R20B 0,36 Sáhnutí
7 Uchopit 1 G1A 0,07 Uchopit
9 Chùze - k palete (FeP) 0,5 W10PO 3,06
11 Chùze - k palete (JhP) 0,5 W12PO 3,67
13 Puštìní 1 RL1 0,07
15 Sáhnutí - KLT 1 R45B 0,61 R40B 1 Sáhnutí
17 Uchopit 1 G1A 0,07 G1A 1 Uchopit
19 Pøemístit - KLT na paletu 1 SC12/2 0,15 SC12/2 1 Pøemístit
21 Pøemístit 1 M80B12/2 1,02 M80B12/2 1 Pøemístit
23 Puštìní 1 RL1 0,07 RL1 1 Puštìní
25 Sáhnutí - 2. KLT 1 R80B 0,97 R80B 1 Sáhnutí
27 Uchopit 1 G1A 0,07 G1A 1 Uchopit
29 Pøemístit - 2. KLT na paletu 1 SC12/2 0,15 SC12/2 1 Pøemístit
31 Pøemístit 1 M80B12/2 1,02 M80B12/2 1 Pøemístit
33 Puštìní 1 RL1 0,07 RL1 1 Puštìní
Kód/popis AV AA ST Celk. èas(Sek) Poèet Dílù souè. TTB(Sek) TTU + TW(Sek)






















È. Popis Èetnost Kód L.R. Celk.èas (Sek) Kód P.R. Èetnost Popis
1 Sáhnutí - pro vozik 1 R80B 0,97 Sáhnutí
3 Uchopit - vozik 1 G1A 0,07 Uchopit
5 Chùze - pro nove KLT (od FeP) 0,5 W20P 5,40 0,5 Chùze
7 Chùze - pro nove KLT (od JhP) 0,5 W7P 1,89 0,5 Chùze
9 Puštìní 1 RL1 0,07
11 Sáhnutí - pro KLT 1 R60B 0,76 R60B 1 Sáhnutí
13 Uchopit - KLT 1 G1A 0,07 G1A 1 Uchopit
15 Pøemístit - na vozik 2 M60B 1,47 M60B 2 Pøemístit
17 Puštìní 2 RL1 0,14 RL1 2 Puštìní
19 Sáhnutí - pro 2. KLT 1 R40B 0,56 R40B 1 Sáhnutí
21 Uchopit - 2. KLT 1 G1A 0,07 G1A 1 Uchopit
23 Chùze - ke stolu 1 W15P 8,10 Chùze
25 Puštìní 1 RL1 0,07
27 Chùze - k zidli 1 W1P 0,54 Chùze
29 Pohyb tìla - sednout na zidli 1 SIT 1,25 Pohyb tìla
Kód/popis AV AA ST Celk. èas(Sek) Poèet Dílù souè. TTB(Sek) TTU + TW(Sek)
RZA_G1 RZA D 2 0,11 1 1 0,1
Priprava folii
Kód/popis AV AA ST Celk. èas(Sek) Poèet Dílù souè. TTB(Sek) TTU + TW(Sek)
RZA_E10 RZA D 2 0,03 1 1 0,0
Zapis denniho vykazu
Kód/popis AV AA ST Celk. èas(Sek) Poèet Dílù souè. TTB(Sek) TTU + TW(Sek)





Vyhodnocení časů člověka a provozního prostředku 
 
OP 10+15  
OP 20/30  
OP 40 linka 2  
OP 40 linka 3  











 Stroje  Člověka
th, tn min/100 ks ttb, ttu
1 th 52,50 0,53
2 0,60 ttb 0,01
3 0,20 ttb 0,00
4 2,00 ttb 0,02
5 0,40 ttb 0,00
6 0,10 ttb 0,00
7 3,40 ttb 0,03
8 3,80 ttb 0,04
9 6,30 ttb 0,06
10 0,60 ttb 0,01
11 th 0,00 ttb 0,00
12 0,70 ttb 0,01
13 0,60 ttb 0,01
14 th 0,00 ttb 0,00
15 2,70 ttb 0,03
16 0,20 ttb 0,00
17 0,50 ttb 0,01
18 5,50 ttb 0,06












1TEF 6 22.4.2009 Doležal Jan
Přezkoušel    Počet listů    List č.
Počet obsluhovaných 
provozních prostředků 
Oddělení Datum Doba platnosti Sestavil
Provozních 
prostředků   Nasazení na plán 0,9
60%
0,9 pracovišť Využi tí MA % 100
Pracovníků Počet obsluhujících pracovníků 
2472,0 ks/den
Možnost 1,67 pracovišť   Pracovišť na plán 
   Využití kapacitní ks/den Kusů za den 1,0
2547,0
0,9  Nasazení na plán 
0,9  Pracovišť na plán 
Vytížení pracovníka
min/100 ks
  t b
pracovišť
Provozní prostředek 12 hodinová pracovní doba
  t gB = t h + t n + t b
%zvB
Kusů za den 
VT     teB 
pracovišť
   t w
  %zp * tg = tp
   t tb
53,0
52,50




  teB = tgB + tvB  = te=tg+ts+tp
   t tu
  teB VT   
   t g = t tb + t tu + t w
ks/sm 849,0Kusů za směnu 
8 hodinová pracovní doba
ks/sm
0,00
Data pro SAP + Kapacitní výpočet pracoviště
Vyhodnocení v min / 100 ks    





























24.3.2009  Velikost dávky za den
 Denní fond prac. doby 8 hod. směnaMěřeno od - do
Příruba do měření






 Formát zadaných časů (min, TMU )








































BOSCH Vyhodnocení časů pracovníka a provozního prostředku






Obrábění příruby a lisování pouzdra OP10+15
0,20
1 0,40
1Prázdný koš na dopravník
0,10
Výkres  Popis operace
min/ks





Neobrobená příruba na paletku
1
1
Koš s obrobenými přírubami posunout
1
1Obrobená příruba do koše
Uložení změřeného kusu do koše
Posunutí koše k OP 20/30
Přesun koše z dopravníku OP15 na dopravník OP 20/30
Nevýrobní úkony (měření kusu, uvolnění výroby, výměna KLT s pouzdry, pro nové koše, zápis denního výkazu)
Zaokrouhlené      teB Zaokrouhlené      VT
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 Stroje  Člověka
th, tn min/100 ks ttb, ttu
1 th 52,70 0,53
2 0,20 ttb 0,00
3 2,20 ttb 0,02
4 1,30 ttb 0,01
5 0,30 ttb 0,00
6 0,20 ttb 0,00
7 1,90 ttb 0,02
8 0,90 ttb 0,01
9 0,90 ttb 0,01
10 0,69 ttb 0,01
11 4,02 ttb 0,04



















1TEF 6 22.4.2009 Doležal Jan
Přezkoušel    Počet listů    List č.
Počet obsluhovaných 
provozních prostředků 
Oddělení Datum Doba platnosti Sestavil
Provozních 
prostředků   Nasazení na plán 0,9
24%
0,9 pracovišť Využi tí MA % 100
Pracovníků Počet obsluhujících pracovníků 
2472,0 ks/den
Možnost 4,17 pracovišť   Pracovišť na plán 
   Využití kapacitní ks/den Kusů za den 1,0
2547,0
0,9  Nasazení na plán 
0,9  Pracovišť na plán 
Vytížení pracovníka
min/100 ks
  t b
pracovišť
Provozní prostředek 12 hodinová pracovní doba
  t gB = t h + t n + t b
%zvB
Kusů za den 
VT     teB 
pracovišť
   t w
  %zp * tg = tp
   t tb
53,0
52,70




  teB = tgB + tvB  = te=tg+ts+tp
   t tu
  teB VT   
   t g = t tb + t tu + t w
ks/sm 849,0Kusů za směnu 
8 hodinová pracovní doba
ks/sm
0,00
Data pro SAP + Kapacitní výpočet pracoviště
Vyhodnocení v min / 100 ks    





















Koš s neobrobenými přírabami na odkládací místo
Měřeno dne:
Obrobené příruby z paletky do koše
Přechod k OP 20/30 L2
Měření kusu
24.3.2009  Velikost dávky za den
 Denní fond prac. doby 8 hod. směnaMěřeno od - do
Zápis denního výkazu






 Formát zadaných časů (min, TMU )
































BOSCH Vyhodnocení časů pracovníka a provozního prostředku
JhP / TEF 6 
CP4_FLANSCH_OP_20-30Kód operace TEF





Výkres  Popis operace
min/ks





Neobrobené příruby z koše na paletku
1
1
Přesun 2. koše s neobrobenými přírubami vedle 1. koše
1
1Přesun košů s obrobenými přírubami na dopravník k OP 40
Zaokrouhlené      teB Zaokrouhlené      VT
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ončí na konci předchozího.
K
ončí, kde končí čas v řádku začíná 
od.
Z






























































ačíná, kde končí čas v řádku začíná 
od.
Z









































































































































   List č.
1













































 Stroje  Člověka
th, tn min/100 ks ttb, ttu
1 tn 1,40 ttb 0,01
2 tn 0,30 ttb 0,00
3 tn 0,30 ttb 0,00
4 tn 2,10 ttb 0,02
5 tn 1,10 ttb 0,01
6 tn 1,20 ttb 0,01
7 tn 0,40 ttb 0,00
8 tn 5,70 ttb 0,06
9 tn 0,20 ttb 0,00
10 tn 1,10 ttb 0,01
11 tn 0,50 ttb 0,01
12 th 72,50 0,73
13 0,70 ttb 0,01
14 1,40 ttb 0,01
15 1,60 ttb 0,02
16 0,52 ttb 0,01
17 3,63 ttb 0,04
18 0,04 ttb 0,00












1TEF 6 22.4.2009 Doležal Jan
Přezkoušel    Počet listů    List č.
Počet obsluhovaných 
provozních prostředků 
Oddělení Datum Doba platnosti Sestavil
Provozních 
prostředků   Nasazení na plán 1,5
27%
1,5 pracovišť Využi tí MA % 100
Pracovníků Počet obsluhujících pracovníků 
1506,0 ks/den Vytížení pracovníka
Možnost 3,68 pracovišť   Pracovišť na plán 
   Využití kapacitní ks/den Kusů za den 1,0
VT     teB 
1551,0
1,4  Nasazení na plán 
1,4  Pracovišť na plán 




  t b
pracovišť
Provozní prostředek 12 hodinová pracovní doba
  t gB = t h + t n + t b
%zvB




  teB = tgB + tvB  = te=tg+ts+tp
  %zp * tg = tp
min/100 ks
ks/smZaokrouhlené      teB 
   t tu
  teB VT   
   t g = t tb + t tu + t wpracovišť
   t w
   t tb
Provozní prostředek Člověk
ks/sm 517,0Kusů za směnu 
8 hodinová pracovní doba
ks/sm
87,00





Data pro SAP + Kapacitní výpočet pracoviště
Vyhodnocení v min / 100 ks    
14,30
Neobrobené příruby z dopravníku












Nové kusy do stroje
Spouštění stroje
PTU obrábění





Otočit pořadí v grafu, začít ofuk 1
Kapacitní výpočet
Koš s obrobenými přírubami na vozík
Měřeno dne:
Vizuální kontrola obrobení
 Formát zadaných časů (min, TMU )
 Denní fond prac.doby 12 hod. směna
24.3.2009  Velikost dávky za den















































BOSCH Vyhodnocení časů pracovníka a provozního prostředku
JhP / TEF 6 
CP4_FLANSCH_OP_40_L2Kód operace TEF
Obrábění příruby OP40 Linka 2 pracoviště 1
0,30
1 1,10
1Prázdný koš do stroje
Index
1,20
Výkres  Popis operace
min/ks














Zaokrouhlené      VT







































































 ti  / n
ti


















































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































ončí na konci předchozího.
K
ončí, kde končí čas v řádku začíná 
od.
Z








































































































ačíná, kde končí čas v řádku začíná 
od.
Z





































































Plný koš do stroje
N
ové kusy do stroje
   List č.
1







































































 Stroje  Člověka
th, tn min/100 ks ttb, ttu
1 th 40,20 0,40
2 2,20 ttb 0,02
3 0,70 ttb 0,01
4 1,60 ttb 0,02
5 0,20 ttb 0,00
6 0,30 ttb 0,00
7 0,30 ttb 0,00
8 0,20 ttb 0,00
9 1,82 ttb 0,02
10 0,52 ttb 0,01




















Zaokrouhlené      VT














Výkres  Popis operace
min/ks





1Vyjmutí kusu z WT
Index
BOSCH Vyhodnocení časů pracovníka a provozního prostředku
JhP / TEF 6 
CP4_FLANSCH_OP_40_L3Kód operace TEF




































 Formát zadaných časů (min, TMU )
 Denní fond prac.doby 12 hod. směna
24.3.2009  Velikost dávky za den


























Data pro SAP + Kapacitní výpočet pracoviště
Vyhodnocení v min / 100 ks    
0,00  t n
t h
8 hodinová pracovní doba
ks/sm
40,20
ks/sm 1119,0Kusů za směnu 
Provozní prostředek Člověk
   t tu
  teB VT   
   t g = t tb + t tu + t wpracovišť
   t w




  teB = tgB + tvB  = te=tg+ts+tp
  %zp * tg = tp
min/100 ks




  t b
pracovišť
Provozní prostředek 12 hodinová pracovní doba
  t gB = t h + t n + t b
%zvB
Kusů za den 
VT     teB 
3357,0
0,6  Nasazení na plán 
0,6  Pracovišť na plán 
Vytížení pracovníka
Možnost 5,10 pracovišť   Pracovišť na plán 
   Využití kapacitní ks/den Kusů za den 1,0
0,6
20%
0,6 pracovišť Využi tí MA % 100
Pracovníků Počet obsluhujících pracovníků 
3258,0 ks/den
Přezkoušel    Počet listů    List č.
Počet obsluhovaných 
provozních prostředků 
Oddělení Datum Doba platnosti Sestavil
Provozních 
prostředků   Nasazení na plán 
































































 ti  / n
ti







































































































































































































































































































































































































































































































































   List č.
1




































































ačíná, kde končí čas v řádku začíná 
od.
Z















































































































ončí na konci předchozího.
K
ončí, kde končí čas v řádku začíná 
od.
Z




















 Stroje  Člověka
th, tn min/100 ks ttb, ttu






























Zaokrouhlené      VT








Výkres  Popis operace
min/ks





BOSCH Vyhodnocení časů pracovníka a provozního prostředku


























 Formát zadaných časů (min, TMU )
 Denní fond prac.doby 12 hod. směna
24.3.2009  Velikost dávky za den




















Data pro SAP + Kapacitní výpočet pracoviště
Vyhodnocení v min / 100 ks    
0,00  t n
t h
8 hodinová pracovní doba
ks/sm
0,00
ks/sm 0,0Kusů za směnu 
Provozní prostředek Člověk
   t tu
  teB VT   
   t g = t tb + t tu + t wpracovišť
   t w




  teB = tgB + tvB  = te=tg+ts+tp
  %zp * tg = tp
min/100 ks




  t b
pracovišť
Provozní prostředek 12 hodinová pracovní doba
  t gB = t h + t n + t b
%zvB
Kusů za den 
VT     teB 
0,0
0,0  Nasazení na plán 
0,0  Pracovišť na plán 
Vytížení pracovníka
Možnost 0,00 pracovišť   Pracovišť na plán 
   Využití kapacitní ks/den Kusů za den 1,0
0,0
0%
0,0 pracovišť Využi tí MA % 100
Pracovníků Počet obsluhujících pracovníků 
0,0 ks/den
Přezkoušel    Počet listů    List č.
Počet obsluhovaných 
provozních prostředků 
Oddělení Datum Doba platnosti Sestavil
Provozních 
prostředků   Nasazení na plán 
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   List č.
1


































ačíná, kde končí čas v řádku začíná 
od.
Z







































































































ončí na konci předchozího.
K
ončí, kde končí čas v řádku začíná 
od.
Z

















 Stroje  Člověka
th, tn min/100 ks ttb, ttu
1 0,40 ttb 0,00
2 0,10 ttb 0,00
3 37,50 ttb 0,38
4 0,40 ttb 0,00
5 0,10 ttb 0,00
6 0,10 ttb 0,00
7 0,30 ttb 0,00
8 0,60 ttb 0,01
9 0,10 ttb 0,00
10 0,10 ttb 0,00
11 0,50 ttb 0,01
12 0,30 ttb 0,00
13 0,40 ttb 0,00
14 0,40 ttb 0,00
15 0,17 ttb 0,00
16 0,04 ttb 0,00














Zaokrouhlené      VT







Příprava fól i í
Zápis denního výkazu
Zápis chyb





1Prázdný koš ze stolu na dopravník
0,10
Výkres  Popis operace
min/ks





1Nové kusy z pásu na stůl
Index
1
BOSCH Vyhodnocení časů pracovníka a provozního prostředku
JhP / TEF 6 













































 Formát zadaných časů (min, TMU )
 Denní fond prac.doby 12 hod. směna
24.3.2009  Velikost dávky za den













Hotové kusy (bl istry) do KLT
Položení ochranné fól ie na bl istr
Uložení prázdných košů na vozík














Data pro SAP + Kapacitní výpočet pracoviště
Vyhodnocení v min / 100 ks    
0,00  t n
t h
8 hodinová pracovní doba
ks/sm
41,60
ks/sm 1082,0Kusů za směnu 
Provozní prostředek Člověk
   t tu
  teB VT   
   t g = t tb + t tu + t wpracovišť
   t w




  teB = tgB + tvB  = te=tg+ts+tp
  %zp * tg = tp
min/100 ks




  t b
pracovišť
Provozní prostředek 12 hodinová pracovní doba
  t gB = t h + t n + t b
%zvB
Kusů za den 
VT     teB 
3246,0
0,7  Nasazení na plán 
0,7  Pracovišť na plán 
Vytížení pracovníka
Možnost 1,00 pracovišť   Pracovišť na plán 
   Využití kapacitní ks/den Kusů za den 1,0
0,7
100%
0,7 pracovišť Využi tí MA % 100
Pracovníků Počet obsluhujících pracovníků 
3150,0 ks/den
Přezkoušel    Počet listů    List č.
Počet obsluhovaných 
provozních prostředků 
Oddělení Datum Doba platnosti Sestavil
Provozních 
prostředků   Nasazení na plán 
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ačíná, kde končí čas v řádku začíná 
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ončí na konci předchozího.
K
ončí, kde končí čas v řádku začíná 
od.
Z
















OP 10+15  
OP 20/30  
OP 40 linka 2  
OP 40 linka 3  
OP 110  
  
Č



















as čekání (přesuny košů 7,6s), uložení kusu, vým
ěna K
LT
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7,6s), uložení kusu, 
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lánovaný čas cyklu 33,2 S
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lánovaný čas cyklu 33,2 S
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lánovaný čas cyklu [S
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lánovaný čas cyklu 30,5 S
ek
Č









































































 2009. Alle R













































příruby z paletky do koše (4ks)
O
brobené
příruby z paletky do koše (4ks)
4
P




příruby z paletky do koše (4ks)
O
brobené










příruby na paletky O
P
 10 (8 ks)
N
ové
příruby na paletky O
P











 2009. Alle R













































 z přípravku lisování
4
N


































 2009. Alle R



































i z dopravníku na odkládací m
ísto na O
P
 20/30 (2 koše -16 ks)
2
N
eobrobené příruby na paletky O
P
 20/30 (8 ks)
N
eobrobené příruby na paletky O
P
 20/30 (8 ks)
3
V
izuální kontrola obrobení (1/16 ks)
4
O
brobené příruby do košů (8 ks)
O





i na dopravník k O
P










 40 Linka 2
Intern | D





 2009. Alle R
































2 koše s neobrobeným
i přírubam









rázdný koš do stroje
4
V
izuální kontrola obrobení (1/8 ks)
5
O
brobený kus do koše (4 ks)
O




i kusy na vozík obrobených kusů
7
O





























 40 Linka 3
Intern | D





 2009. Alle R




































příruby do koše (2 ks)
O
brobené

























 2009. Alle R
























chopit přírubu za stranu čerpadla
2





ontrola vnitřní plochy hrdla
5
K

















Kontrola drážky pro o-kroužek
12
K
ontrola vnějšího obvodu a hrany příruby (hrana strany čerpadla)
13
U
chopit flansch za zákaznickou stranu
14
K
ontrola vnější hrany příruby (hrana zákaznické strany)
15








































 reserves all rights even in the event of industrial property rights.
W







chopit pouzdro a přírubu
2. Vložit pouzdro na trn
N












 reserves all rights even in the event of industrial property rights.
W













o lisovací prostor 
sm
ěrem
















 reserves all rights even in the event of industrial property rights.
W
























 reserves all rights even in the event of industrial property rights.
W












ěření lze provádět 
ostaní operace, například 

















 reserves all rights even in the event of industrial property rights.
W







chopit přírubu za stranu 
čerpadla
K












 reserves all rights even in the event of industrial property rights.
W






2. Kontrola plochy nad 
pouzdrem



























oužití lupy, technoskopu dle 
potřeby.
K

















 reserves all rights even in the event of industrial property rights.
W







ontrola vnější plochy 
(vizuálně poškození)
9. K











oužití lupy, technoskopu dle 
potřeby.
K
















 reserves all rights even in the event of industrial property rights.
W












ontrola vnějšího obvodu a 








oužití lupy, technoskopu dle 
potřeby.
K














 reserves all rights even in the event of industrial property rights.
W







chopit přírubu za 
zákaznickou stranu
K












 reserves all rights even in the event of industrial property rights.
W







ontrola vnější hrany 










ontrola čela hrdla (prstem
, 
poškození)
Po zapracování lze body 14 a 
15 kontrolovat současně
P
oužití lupy, technoskopu dle 
potřeby.
K















 reserves all rights even in the event of industrial property rights.
W










ontrola 4 děr pro šrouby 
a 1 centrovacího otvoru 
(prstem
, odjehlení)
19. Kontrola kanálku (prstem
, 
odjehlení)






ontrola čela pouzdra 
(vizuálně, poškození)
P
oužití lupy, technoskopu dle 
potřeby.
K




















 reserves all rights even in the event of industrial property rights.
W






22. Kontrola pouzdra 
(vizuálně)
a, V
nitřní okraj pouzdra 
(špony)
b, V




























 reserves all rights even in the event of industrial property rights.
W

















































































( i ) P
ole pro vkládání hodnot jsou označeny žlutě. D
ata budou autom































































































































































































Potvrzení procesu standardizované práce: kontrolní list
Legenda:
√   ano                    













Zná operátor své pracovní standardy 
a byl podle nich zaučen?
2
Je pozorovaná pracovní činnost 

































































Attribute Agreement Analysis for Hodnoceni operatora-Pred  
  




Appraiser   # Inspected  # Matched  Percent      95 % CI 
Operator 1           50         47    94,00  (83,45; 98,75) 
Operator 2           50         49    98,00  (89,35; 99,95) 
Operator 3           50         46    92,00  (80,77; 97,78) 
Operator 4           50         44    88,00  (75,69; 95,47) 
Operator 5           50         43    86,00  (73,26; 94,18) 
 
# Matched: Appraiser agrees with him/herself across trials. 
 
  




Appraiser   # Inspected  # Matched  Percent      95 % CI 
Operator 1           50         44    88,00  (75,69; 95,47) 
Operator 2           50         40    80,00  (66,28; 89,97) 
Operator 3           50         41    82,00  (68,56; 91,42) 
Operator 4           50         44    88,00  (75,69; 95,47) 
Operator 5           50         40    80,00  (66,28; 89,97) 
 






Appraiser   # OK / NOK  Percent  # NOK / OK  Percent  # Mixed  Percent 
Operator 1           3    13,04           0     0,00        3     6,00 
Operator 2           9    39,13           0     0,00        1     2,00 
Operator 3           5    21,74           0     0,00        4     8,00 
Operator 4           0     0,00           0     0,00        6    12,00 
Operator 5           2     8,70           1     3,70        7    14,00 
 
 
# OK / NOK:  Assessments across trials = OK / standard = NOK. 
# NOK / OK:  Assessments across trials = NOK / standard = OK. 
# Mixed: Assessments across trials are not identical. 
 
  




# Inspected  # Matched  Percent      95 % CI 
         50         28    56,00  (41,25; 70,01) 
 
# Matched: All appraisers' assessments agree with each other. 
 
  




# Inspected  # Matched  Percent      95 % CI 
         50         28    56,00  (41,25; 70,01) 
 
# Matched: All appraisers' assessments agree with the known standard. 
 
  





Attribute Agreement Analysis for Hodnoceni operatora-Po-oprava  
  




Appraiser   # Inspected  # Matched  Percent      95 % CI 
Operator 1           50         47    94,00  (83,45;  98,75) 
Operator 2           50         42    84,00  (70,89;  92,83) 
Operator 3           50         47    94,00  (83,45;  98,75) 
Operator 4           50         50   100,00  (94,18; 100,00) 
Operator 5           50         40    80,00  (66,28;  89,97) 
 
# Matched: Appraiser agrees with him/herself across trials. 
 
  




Appraiser   # Inspected  # Matched  Percent      95 % CI 
Operator 1           50         45    90,00  (78,19; 96,67) 
Operator 2           50         40    80,00  (66,28; 89,97) 
Operator 3           50         42    84,00  (70,89; 92,83) 
Operator 4           50         49    98,00  (89,35; 99,95) 
Operator 5           50         40    80,00  (66,28; 89,97) 
 






Appraiser   # OK / NOK  Percent  # NOK / OK  Percent  # Mixed  Percent 
Operator 1           2     8,70           0     0,00        3     6,00 
Operator 2           2     8,70           0     0,00        8    16,00 
Operator 3           5    21,74           0     0,00        3     6,00 
Operator 4           1     4,35           0     0,00        0     0,00 
Operator 5           0     0,00           0     0,00       10    20,00 
 
 
# OK / NOK:  Assessments across trials = OK / standard = NOK. 
# NOK / OK:  Assessments across trials = NOK / standard = OK. 
# Mixed: Assessments across trials are not identical. 
 
  




# Inspected  # Matched  Percent      95 % CI 
         50         30    60,00  (45,18; 73,59) 
 
# Matched: All appraisers' assessments agree with each other. 
 
  




# Inspected  # Matched  Percent      95 % CI 
         50         30    60,00  (45,18; 73,59) 
 
# Matched: All appraisers' assessments agree with the known standard. 
 
  





Paired T-Test and CI: Pred-oper; po-oper 
 
Paired T for Pred-oper - po-oper-oprava 
 
                N   Mean  StDev  SE Mean 
Pred-oper       5  91,60   4,77     2,14 
po-oper-oprava  5  90,40   8,17     3,66 
Difference      5   1,20   9,65     4,32 
 
 
95% upper bound for mean difference: 10,40 




Paired T-Test and CI: Pred - vs st; po vs st  
 
Paired T for Pred - vs st - po oprava vs st 
 
                 N   Mean  StDev  SE Mean 
Pred - vs st     5  83,60   4,10     1,83 
po oprava vs st  5  86,40   7,67     3,43 
Difference       5  -2,80   4,15     1,85 
 
 
95% upper bound for mean difference: 1,15 
T-Test of mean difference = 0 (vs < 0): T-Value = -1,51  P-Value = 
0,103 
 
